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 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน

ผลิตภัณฑสีผง ซึ่ง ลักษณะความบกพรอง ที่เกิดกับคุณภาพพื้นผิวเคลือบ มีอยู 3 ประเภท ไดแก 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภทสีปนเปอน การดําเนินงานวิจัยแบงออกเปน 4 ขั้นตอนหลัก 

โดยที่ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากคนหาสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบ

คุณภาพมีความ บกพรอง  โดยการวิเคราะหดวยแผนผังกางปลา  ขั้นตอนที่ 2 ประเมินผล

ความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบจากแผนตัวอยาง เพื่อยืนวา

สาเหตุเหลาน้ีกอใหเกิด ความบกพรองจริง ขั้นตอนที่ 3 เปนการเสนอแนวทางแกไขสาเหตุที่ทําให

เกิดความบกพรอง แลวจัดทํามาตรฐาน การตรวจสอบขึ้น และสุดทายขั้นตอนที่ 4 ประเมินผล

ความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ หลังการแกไข ผลการศึกษา

พบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดความบกพรองมี 4 ประการ ไดแก ความสามารถของพนักงานไมดี แผน

อางอิงมาตรฐานบกพรอง เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน และขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่ง ได

ประเมินผลความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไข พบวา คาเปอรเซ็นต

คะแนนแอตทริบิวตของพนักงานสวนใหญยังมีคาตํ่ากวา 80%   โดยอยูในชวง 62.50%-79.17%  

และมีคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวตอยูในชวง 41.67%-66.67% ดังน้ันจึงได
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ที่ถูกตองเปนระยะ  3) จัดทํา ควบคุม ดูแลรักษาแผน สีมาตรฐานที่ใชอางอิงในการตรวจสอบ ใหอยู

ในสภาพดี  4) แกไขนิยามของ เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ  หลังการปรับปรุงแกไขไดทําการ

ประเมินผลความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไข พบวา คาเปอรเซ็นต

คะแนนแอตทริบิวตของพนักงานทุกคนมีคามากกวา 80%  โดยอยูในชวง 83.33%-100.00%   และมี

คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวตอยูในชวง 83.33%-95.83%   
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 The objective of this research was to improve the standard of surface quality inspection 

in powder coating products which had 3 types of surface defects: haziness, sparkle and 

contamination of color. There were 4 main steps of the research procedures. The first step, the 

main causes that effected to the inspection capability of these employees were investigated by fish 

bone diagram. The second step, the operators had determined the surface quality of the sample 

sheet before improvement to verify the main causes. The third step , the guidelines to improve the 

operators’ capability were proposed and applied in order to set the surface inspection  standard. 

Finally, the fourth step, the operators had determined the surface quality of the sample sheet after 

improvement. The results of this research showed that the causes of the low precision and 

accuracy came from the operators failed to make the decisions for quality, the improper reference 

standard color sheets for inspection, the acceptance criteria and no standardizations. Before 

improvement, the percentages of attribute score were 62.50%-79.17% and the percentages of 

attribute screen effect score were 41.67%-66.67%. These scores were less than the acceptable 

value of 80%. The guidelines for the operators’ capability improvement were the followings:  1) 

building the standard inspection procedures, 2) providing the training course about the 

procedures, 3) controlling and maintaining the reference standard color sheets, and 4) clearing the 

meaning of the acceptance criteria. After improvement, the percentages of attribute score were 

83.33-100.00% and the percentages of attribute screen effect score were 83.33%-95.83%, which 

were acceptable. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่นิยมใชงานในอุตสาหกรรมการเคลือบสีผิวโดยทั่วไปจะมีอยูสอง

กลุมใหญๆ คือ สีอบนํ้ามันและสีผง สีอบนํ้ามันเปนสีที่ถูกนํามาใชกันอยางแพรหลายในชวง

เร่ิมแรก มีลักษณะเปนสีที่แขวนลอยอยูกับนํ้ามัน ทําใหมีปญหาที่สําคัญในขณะใชงานคือ การ

สูญเสียของนํ้ามันที่เปนสวนของสารละลายขณะทําการเคลือบสี ความยุงยากในการควบคุมความ

หนาของฟลมสีเพราะเน้ือสีที่มีปริมาณนอยในสีอบนํ้ามันสงผลใหเกิดการยนขณะเคลือบสี อันเกิด

จากการระเหยของนํ้ามันและการแหงของผิวฟลมที่ชา  จากปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาวทําใหเกิดการ

พัฒนาสีผงขึ้นมาทดแทนสีอบนํ้ามันซึ่งชวยลดผลกระทบตอสภาพแวดลอม   และเหมาะสําหรับการ

เคลือบผิวชิ้นงานที่เปนโลหะหรือวัสดุบางอยาง  เชน  แกว กระเบื้อง   เปนตน เพื่อใหเกิดสีสัน

สวยงาม และปกปองชิ้นงานน้ันใหคงทนดวยคุณสมบัติพิเศษที่ดีกวาสีอบนํ้ามัน 

กระบวนการผลิตหลักที่สําคัญของการผลิตสีผงประกอบไปดวย 4 กระบวนการหลัก 

ไดแก กระบวนการผสมสี กระบวนการบดสีเปนผง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพหรือควบคุม

คุณสมบัติของสีผง และสุดทายคือ การบรรจุและจัดเก็บรักษา กระบวนการทั้งหมดน้ีอาจมองเปน 2 

สวนคือ ฝายผลิตโดยตรง ไดแก กระบวนการผสมสีและกระบวนการบดสีเปนผง อีกสวนหน่ึงคือ 

ฝายสนับสนุนการผลิต ไดแก กระบวนการตรวจสอบคุณภาพและการบรรจุจัดเก็บ จุดที่เปนหัวใจ

สําคัญที่ทําใหลูกคาเชื่อมั่นในคุณสมบัติของสีที่ตองการ และสงผลตอภาพลักษณของบริษัท คือ 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพหรือควบคุมคุณสมบัติของสีผง ซึ่งจะคอยดูแลควบคุมคุณภาพและ

ปรับแตงคุณสมบัติของสีผง  ดังน้ันเพื่อที่จะทําใหเกิดความมั่นใจในคุณภาพของลูกคา แนวทางที่จะ

นํามาใชคือการตรวจสอบตองเปนไปอยางมีมาตรฐานที่ชัดเจนถูกตองและพนักงานตรวจสอบ

จําเปนตองมีความรูความเขาใจในการตรวจสอบตามมาตรฐานที่กําหนดไว เพื่อเปนการยืนยันความ

ถูกตองของผลิตภัณฑกอนสงมอบแกลูกคา 

ในงานวิจัยน้ีมีโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสีผงที่ทําการผลิตสีผงสําเร็จรูปตาม

ความตองการของลูกคา ซึ่งในการตอบสนองความตองการของลูกคาน้ันจําเปนตองอาศัยแผนก

ควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบคุณสมบัติตางๆ อาทิเชน เฉดสีที่ถูกตอง ความเงา และคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบ  ดังน้ันระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบคุณภาพของแผนก

ควบคุมคุณภาพจึงมีความสําคัญอยางมากตอคุณภาพของสีผง และเปนปจจัยที่สงผลตอปริมาณของ

เสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพราะแผนกควบคุมคุณภาพจะเปนสวนที่ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพกอน

การอนุมัติใหเร่ิมทําการผลิตจริง 
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จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาพบวา ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพ พื้นผิว

เคลือบ บกพรอง ในผลิตภัณฑสีผง มีทั้งสิ้น 7 ลักษณะ  ซึ่งทั้งหมด เกิดขึ้น ในชวงระหวางเดือน

มิถุนายน พ.ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2554  เปนเวลา 6 เดือน ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 1.1 

 

ตารางที่ 1.1 ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพพื้นผิวเคลือบบกพรอง มิ.ย.54 – ธ.ค.54 

ลักษณะของเสีย 
ยอดของเสียที่เกิดขึ้น(กิโลกรัม) 

มิ.ย.-54 ก.ค.-54 ก.ย.-54 ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 

เปนเม็ดนูน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

มีเสนใย 0.00 0.00 194.30 0.00 0.00 0.00 

เปนหลุม 180.00 428.50 30.90 380.00 312.10 0.00 

เปนฝา 1,211.00 620.00 1,786.00 742.00 833.00 1,192.00 

เปนสะเก็ด 2,292.00 660.00 0.00 86.30 909.90 0.00 

สีเพี้ยน 0.00 220.00 0.00 203.00 0.00 0.00 

ปนเปอนเฉดสีอ่ืนๆ 0.00 0.00 120.00 2,015.60 0.00 160.00 

รวม 3,683.00 1,928.50 2,131.20 3,426.90 2,055.00 1,352.00 

 

จากตารางที่ 1.1 ตารางแสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพพื้นผิวเคลือบบกพรอง

ที่เกิดขึ้นใน 6 เดือนหลังของป พ .ศ. 2554 พบวา  ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสี

ปนเปอน เปนสามลักษณะของเสียหลักที่เกิดขึ้นในปริมาณสะสมสูงที่สุดเรียงตามลําดับ คือ 

ลักษณะฝามีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 6,384 กิโลกรัม ลักษณะสะเก็ดมีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 

3,948 กิโลกรัม และลักษณะสีปนเปอนมีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 2,295 กิโลกรัม รวมปริมาณ

ของเสียทั้งหมดจากทั้งสามปญหาอยูที่ 12,627 กิโลกรัม  

นอกจากน้ียังไดวิเคราะหโดยใชกราฟพาเรโตเพื่อพิจารณา พบวา ทั้งสามสามลักษณะ

ของเสียน้ีมีปริมาณของเสียรวมกันอยูที่ 86.6 เปอรเซ็นตของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในชวง

ระหวางเดือนมิถุนายน พ .ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ .ศ.2554  ซึ่งมากกวา 80 เปอรเซ็นต  ดังแสดง

ไวในภาพที่ 1.1 ดังน้ันจึงไดพิจารณาเลือกสามลักษณะของเสียดังกลาวมาทําการศึกษากระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพเพื่อที่จะไดประเมินสถานการณปจจุบันวาการตรวจสอบคุณภาพมีความสามารถ

ในการตรวจจับของเสียอยูในระดับใด และสรางความพึงพอใจแกลูกคามากนอยเพียงไร 
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ภาพที่ 1.1 กราฟพาเรโตของปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเดือน มิ.ย. 2554  ถึง ธ.ค.2554 

 

1.1.1  สถานการณปญหาดานการตรวจสอบชิ้นงานของแผนกควบคุมคุณภาพ  

จากการศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปของโรงงานพบวา  กระบวนการผลิตสีผงน้ัน

จะตองอาศัยกระบวนตรวจสอบคุณภาพสีผงของแผนกควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบกอนการ

อนุมัติใหเร่ิมการผลิตสีผง และขั้นตอนการอนุมัติไดแสดงไวในภาพที่ 1.2  

 

 
ภาพที่ 1.2 ขั้นตอนการตรวจอนุมัติสีผงกอนการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ  
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รับสีผงจากกระบวนการการผลิต 

พนสีผงลงบนแผนเหล็กดวยปนพนสี 

ทําการอบในตูอบและทิ้งไวใหเย็น 

บันทึกผลและเก็บตัวอยางแผนเหล็ก 

 

อนุมัต ิ/ตรวจคุณภาพ 

ปริมาณของเสีย (กิโลกรัม) 

ลักษณะของเสีย 
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จากภาพที่ 1.2 น้ันพบวา ขั้นตอนของการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการอนุมัติน้ันตองอาศัย

พนักงานในการตรวจสอบและตองปฏิบัติตามระเบียบคูมือปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ซึ่งจากทั้งสามปญหาที่กลาวมา

น้ีเมื่อพิจารณาในคูมือปฏิบัติงานพบวา พนักงานตรวจสอบคุณภาพน้ันตองอาศัยความชํานาญใน

การตรวจสอบเปนหลักแตกลับไมมีมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ทําให การตรวจสอบคุณภาพ

ของพื้นผิวเคลือบในผลิตภัณฑสีผงเปนการตัดสินใจโดยยึดความสามารถของตัวบุคคลเปนหลัก จึง

อาจมีความผิดพลาดจากการตรวจสอบ อาทิ มีการปฏิเสธของดี หรือการยอมรับของเสียเขาสูการ

ผลิต และอาจทําใหมีของเสียไปสูลูกคาได 

ดังน้ันจึงมีความเปนไปไดวา มีการตรวจสอบที่ผิดพลาดของพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพพื้นผิวเคลือบเกิดขึ้น และจากการทํา FMEA ของแผนกควบคุมคุณภาพในอดีตยังพบวาเคย

เกิดปญหาการตรวจสอบที่บกพรองของพนักงานอีกดวย ดังตารางที่ 1.2   

จากการเก็บขอมูลจากฝายบริหารของแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อสอบถามปญหาการ

ตรวจสอบคุณภาพบนพื้นผิวเคลือบของพนักงานโดยการสัมภาษณ พบวามีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปญหาในเร่ืองของการตัดสินใจที่ผิดพลาดของพนักงาน ในการตรวจสอบ

คุณภาพผิวเคลือบของฟลมสีที่พนในแผนตัวอยาง ซึ่งเปนการตรวจสอบโดยการสังเกตดวยสายตา

ของพนักงานเทียบกับแผนมาตรฐาน เพื่อตรวจสอบคุณภาพผิวตามเกณฑเร่ืองลักษณะผิวที่บกพรอง 

ไมไดตามมาตรฐานที่ยอมรับ ซึ่งประกอบดวย 7 ลักษณะ ตามที่กลาวมากอนหนา พบวา พนักงาน

ยังขาดทักษะในการตรวจสอบ สังเกตจากการที่ตองอาศัยหัวหนางานในการการตัดสินใจอยู

บอยคร้ัง และมีการตัดสินใจที่ผิดพลาดที่ตรวจสอบพบภายหลังเมื่อหัวหนางานทําการตรวจสอบซ้ํา  

สงผลใหเกิดความลาชาในการตรวจสอบ 

2.  ปญหาเร่ืองของจํานวนพนักงานที่มีทักษะในการตรวจสอบที่มีความเที่ยงและ

แมนยํา พบวายังไมไดตามเปาหมายของแผนกคุณภาพที่ตองการพนักงานที่มีทักษะในดานการ

ตรวจสอบคุณภาพผิวของฟลมสีที่พนในแผนตัวอยาง จํานวน 3-4 คนตอหน่ึงกะการทํางาน 

3.  ปญหาการขาดการวัดผล ประเมินผล และควบคุมระบบการตรวจสอบ ทําใหไม

ทราบสถานการณของระบบการตรวจสอบในแผนกควบคุมคุณภาพ 
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ตารางที่ 1.2 ผลการศึกษา FMEA ของแผนกควบคุมคุณภาพ 

 

 

Process Potential Potential Potential

Step Requirement Failure Effect(s) of Cause(s) of Controls Controls Recommended Responsibility

          Function Mode Failure Failure Prevention Detection Action & Target

Completion Date 

แผนสีไดคุณสมบัตแิผนสีไมได -เสียเวลาแกไข 3 แผนเหล็กไมได ตรวจสอบแผน 1 3 9 ไมมีการดําเนินการ -

ตามมาตรฐาน คุณสมบัติตาม -อนุมัติไมไดตาม มาตรฐาน เหล็กกอนนํามาใช

มาตรฐาน กําหนดเวลา มีการปนเปอนใน 5 3 45 Review วิธีการทํา แผนก QC

กระบวนการ แผนสีตัวอยาง (04/06/53)

อุณหภูมิอบ ทําCalibrateเปน 1 4 12 ไมมีการดําเนินการ -

ไมไดตามกําหนด ประจําตามเวลา

พนสีหนาไมได 3 วัดความหนาทุกครั้ 3 27 Review วิธีการทํา แผนก QC

ที่ทําแผนตัวอยาง แผนสีตัวอยาง (04/06/53)

ทําแผนตัวอยาง ทําแผนตัวอยาง รอคอยผลการ 2 ไมมีคนอยูอนุมัติ จัดคนประจําตามก 2 ไมมีการควบคุม 5 20 ไมมีการดําเนินการ -

ไดตามเวลาที่ ไมไดตามเวลา ตรวจสอบ ตูพนและตูอบมีไม 5 3 30 พิจารณาดําเนินการ -

กําหนด ที่กําหนด เพียงพอ ภายหลัง

อนุมัติไดถูกตอง อนุมัติไม อนุมัติไมไดตาม 3 ขาดความชํานาญ มีการฝกอบรมเปน 4 ไมมีการควบคุม 3 36 ฝกอบรมพรอมกับ แผนก QC

และชัดเจน ถูกตองและไม กําหนดเวลาและ และประสบการณ ประจํา ทําการวิเคราะห (25/06/53)

ชัดเจน มีความผิดพลาด ระบบการววัด(MSA)

ในการผลิต การวิเคราะหและ ไมมีการควบคุม 4 ไมมีการควบคุม 3 36 ฝกอบรมพรอมกับ แผนก QC

ตัดสินใจของแต การทําการวิเคราะห (25/06/53)

ละบุคคลไมเทากัน ระบบการววัด (MSA)
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1.1.2  ผลการศึกษาเบื้องตนเกี่ยวกับความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ  

ในประเภทฝา 

ไดทําการศึกษาเบื้องตนเพื่อเปนการยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพมีปญหาตามที่

ไดกลาวไวในหัวขอที่ 1.1.1 ดังน้ันจึงไดทําการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพในประเภทฝาซึ่งมีปริมาณของเสียเกิดขึ้นมากที่สุด โดยในการประเมินผลไดดําเนินการ

เตรียมแผนตัวอยางเพื่อทําการประเมินผลจํานวน 24 แผน ในแผนตัวอยางน้ีไดมีการตรวจสอบ

คุณภาพโดยผูเชี่ยวชาญและมีประสบการณในเร่ืองการตรวจสอบประเภทฝา ซึ่งไดทําการแบงกลุม

ของแผนตัวอยางออกเปน 3 กลุมๆละ 8 แผนคือ แผนตัวอยางที่มีคุณภาพดี คุณภาพไม ดี และ

คุณภาพก้ํากึ่ง โดยแบงเปนคุณภาพก้ํากึ่ง ดี และคุณภาพก้ํากึ่งไมดี อยางละคร่ึง ถัดมาไดสุมพนักงาน

จํานวน 5 คนของระบบตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งการสุมพนักงานน้ันไดอางอิงจากเกณฑการสุม

ตัวอยางและจํานวนชิ้นงาน (บทที่ 2) เพื่อใชในการประเมินผล และกําหนดใหทําการประเมินผล 3 

คร้ัง (วัดซ้ํา 3 คร้ัง) หลังจากน้ันทําการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพใน

ประเภทฝาดวยการวิเคราะหระบบการวัดโดยอาศัยโปรแกรม Minitab ในระเบียบวิธีการวิเคราะห

ความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis)  

 

ผลการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับประเภทฝาจากการศึกษาเบื้องตน 
 
Attribute Agreement Analysis for Results  
  
Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
1                   24         21    87.50  (67.64,  97.34) 
2                   24         22    91.67  (73.00,  98.97) 
3                   24         17    70.83  (48.91,  87.38) 
4                   24         19    79.17  (57.85,  92.87) 
5                   24         24   100.00  (88.27, 100.00) 
 

# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 
Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
1                   24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
2                   24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
3                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
4                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
5                   24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
 

# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 

 
 

ภาพที่ 1.3 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝา แบบ G-NG 
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Between Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
 

ภาพที่ 1.3 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝา แบบ G-NG (ตอ) 

จากภาพที่ 1.3  จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) ซึ่งใหพนักงานทั้งหมด 7 คนของกะA ตรวจสอบแผนที่ใชประเมินจํานวน 24 

แผน โดยที่ทําการตรวจสอบซ้ํา (trials) 3 คร้ัง เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังมี

จํานวนกี่แผน และผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธ

เหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 70.83%  

นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูกกําหนดใหผลลัพธควรมากกวา 80 % หรือ ควรได

ผลลัพธต้ังแต 20 แผนขึ้นไปซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงานคนที่ 1, 2 และ 5 ที่ผานการ

ยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 1 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 21 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 21 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 20 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปได

วา พนักงานคนที่ 1 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 83.33% ซึ่งเรียกวา  คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต  (%Attribute score)โดยที่พนักงานทั้ง

สามคนที่ผานเกณฑจากสวนที่หน่ึงจะผานเกณฑในสวนที่สองดวย เน่ืองจากพนักงานทั้งสามคนมี

คามากกวา 80%  
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ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ  พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 13 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 54.17% โดยผลที่ไดยังมีคา

ตํ่าอยู 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 13 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 13 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 13 แผน คิดเปน 54.17% โดยผลที่ไดยังมีคา

ตํ่า ซึ่งสามารถปรับปรุงแกไขได นอกจากน้ียังไดสรุปผลไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 1.4 

 

 
 

ภาพที่ 1.4 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝา แบบ G-NG 
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1.2  วัตถุประสงค 

เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพในการผลิตสีผง  

 

1.3  นิยาม 

1.  ระบบการวัด  (Measurement System) คือ องคประกอบของเคร่ืองมือตางๆหรือ

อุปกรณวัด เชน มาตรฐาน (standard), พนักงานวัด ( operator), วิธีการ  (method), 

อุปกรณจับยึด  (fixture) และซอฟแวร  (software) เปนตน ที่ใชในการวัดคาสิ่งที่

สนใจและสามารถระบุหนวยวัดได ซึ่งในงานวิจัยน้ีระบบการวัดก็คือ ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

2.  พนักงานวัด (Operator) คือ บุคคลที่ทําหนาที่ในการวัด โดยเปนสวนหน่ึงของระบบ

การวัด ซึ่งในงานวิจัยน้ีพนักงานวัดก็คือ พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3.  ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ คือ การประเมินผลระบบตรวจสอบ

คุณภาพโดยใชการวิเคราะหระบบการวัดมาประเมินผลแลวนําผลลัพธที่ไดเปรียบ

เทียบกับเกณฑที่ไดกําหนดไว หากผานเกณฑที่กําหนดไวถือวาระบบการตรวจสอบ

คุณภาพมีความสามารถที่เหมาะสมและสามารถเชื่อถือผลการตรวจสอบได แตหาก

ไมผานเกณฑที่กําหนดไวถือวาตองทําการปรับปรุงแกไขระบบการตรวจสอบ

คุณภาพจนกวาจะมีความสามารถที่เพียงพอตอการนําไปใชในการตรวจสอบตอไป 

 

1.4  ขอบเขตงานวิจัย 

1.  ศึกษาเฉพาะลักษณะ คุณภาพพื้นผิวเคลือบที่บกพรอง  3 ลักษณะไดแก ลักษณะฝา  

ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสีปนเปอน    ในเฉดสีที่สําคัญที่กอใหเกิดความยุงยาก

ในการตรวจสอบของแผนกตรวจสอบคุณภาพ  

2.  การประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพจะใช การวิเคราะห

ระบบการวัดมาประเมินผล โดยอาศัยโปรแกรม Minitab ในระเบียบวิธีการวิเคราะห

ความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) ซึ่งจะประเมินผล

กับพนักงานทุกคนที่เกี่ยวของในแผนกควบคุมคุณภาพ     และใชแผนตัวอยางใน

การประเมินผลที่เนนเร่ืองการควบคุมผลิตภัณฑ  โดยทําการประเมินผลในมาตรวัด

สองประเภท ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและเสีย และ

มาตรอันดับ (ordinal scale) คือ 5 ระดับ ไดแก ระดับ 0,1,2,3 และ 4   
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3.  ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพใหดีขึ้นกวาเดิม ไดแก มาตรฐานการ

ควบคุมแผนตัวอยาง มาตรฐานวิธีการตรวจสอบคุณภาพ (Work Instruction) 

มาตรฐานการคัดสรรบุคลากร และวิธีการอบรมพนักงาน เปนตน ทําเปรียบเทียบ

กอนและหลังการปรับปรุง โดยอาศัยการวิเคราะหระบบการวัดเปนตัวชี้วัดในการ

ประเมินผล 

 

1.5  ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย   

1.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.  ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานในปจจุบันในโรงงานกรณีศึกษา เพื่อกําหนด

แนวทางในการศึกษา 

- การสังเกตการณที่หนางาน ทั้งกระบวนการผลิตและกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพ 

- เก็บรวบรวมขอมูลและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

- กําหนดวัตถุประสงคของการศึกษา และขอบเขตการศึกษา 

3.  วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความบกพรองจนสงผลให

มีปริมาณของเสียที่สูง โดยใชผังกางปลาในการศึกษาปจจัยตางๆที่เกี่ยวของ  เพื่อหา

แนวทางการแกไข 

4.  ออกแบบการประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพโดยใชการวิเคราะหระบบการ

วัด  เพื่อทําการพิจารณาความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพในปจจุบันวา

มีความเหมาะสมหรือไม 

- การเตรียมแผนตัวอยางที่ใชประเมินผล      โดยกําหนดจุดประสงคในการศึกษา

เนนไปที่กรณีการควบคุมผลิตภัณฑ คือ  การตัดสินใจจากการพิจารณาเร่ืองความ

ตรงตอขอกําหนดหรือไมตรงตอขอกําหนด 

- การเลือกจํานวนการซ้ําของการตรวจสอบที่เหมาะสม 

- การกําหนดแผนการประเมินผล และออกแบบการประเมินผล 

5.  ประเมินผลระบบการตรวจสอบในปจจุบัน(กอนการแกไข)โดยใชการวิเคราะห

ระบบการวัด   

- การดําเนินการประเมินผลตามแผนการประเมินผลที่ไดกําหนดไว 

- ประเมินผลโดยอาศัยการวิเคราะหระบบการวัด 
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6.  นําผลการวิเคราะหระบบการวัดมาแปลผลเพื่อหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําให

ระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความบกพรอง 

7.  สรุปแนวทางการแกไขที่ไดจากผังกางปลาและการแปลผลจากการวิเคราะหระบบ

การวัด 

- ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบเดิมเพื่อลดขอบกพรองในการตรวจสอบของ

พนักงาน รวมทั้งเอกสารควบคุมการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงวิธีการอบรมพนักงาน เพื่อความเขาใจที่ตรงกัน 

- ปรับปรุงการอนุมัติ การควบคุม และการแกไขแผนตัวอยางมาตรฐาน 

- ปรับปรุงวิธีการคัดเลือกบุคลากรในแผนกควบคุมคุณภาพ 

8.  ดําเนินการแกไขตามแนวทางการแกไขที่กําหนดไว  

9.  ประเมินผลระบบการตรวจสอบใหม (หลังการแกไข) โดยใชการวิเคราะหระบบการ

วัด  พรอมทั้งเปรียบเทียบผลการวิเคราะหระบบการวัดกอนการแกไขและหลังการ

แกไข 

วิเคราะหผลในเชิงมาตรนามบัญญัติ (nominal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ี (Within Appraisers) 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี (Between Appraisers) 

- คา % คะแนนแอตทริบิวต (Each Appraiser vs Standard ) 

- คา % ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (All Appraisers vs Standard) 

วิเคราะหผลในเชิงมาตรอันดับ (ordinal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ี (Within Appraisers) 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี (Between Appraisers) 

- คา % คะแนนแอตทริบิวต (Each Appraiser vs Standard ) 

- คา % ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (All Appraisers vs Standard) 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปาและคาสัมประสิทธิ์เคนดอลล 

วิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงาน  

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา 

 วิเคราะหความสามารถของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

- OE , IFA , Imiss และ คาความเอนเอียง (Bias) 

10. สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

11. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.  เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่ทําใหพนักงานเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบ

คุณภาพ 

2.  เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากการตัดสินใจของพนักงานและมีมาตรฐานการ

ตัดสินใจไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งมาตรฐานที่ไดปรับปรุงไดแก มาตรฐานการ

ตรวจสอบที่มีการกําหนดขั้นตอนการพิจารณา (Work Instruction)  ในประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน มาตรฐานการควบคุมแผนตัวอยางที่ใชใน

การอางอิงเพื่อการตัดสินใจ รวมทั้งวิธีการคัดสรรบุคลากรของแผนกควบคุม

คุณภาพ เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

2.1  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 

การปรับปรุงคุณภาพ (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ , 2547: 54-55) หมายถึง การยกระดับ

เปาหมายใหสูงขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปจะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติเดิมแลวดําเนินการวางแผน

ใหม และการควบคุมใหม เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายใหมที่กําหนด 

ดังน้ัน การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) จึงมีความหมายคือ การคาดคะเน

ระดับความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑที่สูงขึ้นกวาเดิมซึ่งจะถูก

กําหนดใหเปนเปาหมายใหมขององคกร  ดังน้ันการจะบรรลุเปาหมายใหมน้ีจะตองทําการวางแผน

ใหม ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม หรืออาจกลาวไดวา การควบคุมคุณภาพเปน

การรักษาสภาพเดิมใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด แตการปรับปรงคุณภาพ เปนการทําลายสภาพ

เดิมและสรางระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ 

ขั้นตอนทั่วไปของการปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 

1. การกําหนดเปาหมายใหมซึ่งมาจากระดับความคาดหวังของลูกคาที่สูงขึ้น 

2. จัดต้ังคณะทํางานเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพ 

3. วิเคราะหหาสาเหตุที่ขัดขวางการบรรลุเปาหมายใหม แลวเสนอแนวทางแกไข 

4. ดําเนินการแกไขตามแนวทางที่ไดศึกษามา 

5. ประเมินผลการการแกไข โดยการเปรียบเทียบผลระหวางกอนการแกไขกับหลังการ

แกไข 

6. ศึกษาผลกระทบของการแกไขซึ่งจะมีแรงตอตาน 2 ประการ ที่เปนอุปสรรคตอการ

แกไข ไดแก แรงตอตานทางสังคม (Social Resistance) และแรงตอตานทาง

เทคโนโลยี ( Technological Resistance) แลวหาทางแกไขเพื่อเอาชนะแรงตอตาน

ดังกลาว 

7. จัดระบบควบคุมขึ้นใหม สรางเปนมาตรฐานใหมและพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 

 

2.1.1   แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพ 

แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพเปนรากฐานของการดําเนินธุรกิจและเปนสิ่งสําคัญที่ถูก

นํามาใชในหนวยงาน หรือบริษัทตางๆ โดยกําหนดใหเปนนโยบายขององคกรเพื่อนํามาสูการ

เปลี่ยนแปลงสิ่งใหม ทั้งน้ีอาจรวมถึงวัฒนธรรมองคกรดวย ดังน้ันมีความจําเปนอยางยิ่งที่ตองเขาใจ

แนวคิดพื้นฐานของการปรับปรุงคุณภาพ ซึ่งไดแสดงไวในภาพที่ 2.1 (Joseph และ Blanton, 2002) 
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ภาพที่ 2.1 แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพของ Juran  (Joseph และ Blanton, 2002) 

 

จากภาพที่ 2.1 การปรับปรุงคุณภาพจะแตกตางจากการควบคุมคุณภาพ ในการควบคุม

คุณภาพจะเปนการรักษาสภาพการทํางานเดิมใหเปนปกติ อาจมีปญหาเกิดขึ้นบางในบางคร้ังซึ่ง

เรียกปญหาแบบน้ีวา ปญหาแบบคร้ังคราว ( Sporadic spike) ที่สามารถแกไขไดทันที เมื่อทําการ

แกไขแลวก็จะกลับเขาสูสภาวะการทํางานปกติ  อยางไรก็ตามในสภาพการทํางานเดิมจะมีปญหาอีก

ประเภทหน่ึงคือ ปญหาเร้ือรัง (Chronic waste) ที่ไมสามารถแกไขไดจากสภาพการทํางานเดิม ตอง

ทําการแกไขดวยการปรับปรุงคุณภาพโดยการกําหนดเปาหมายใหมที่ทําใหปญหาเร้ือรังลดลง ทํา

ใหเกิดสภาพการทํางานใหมที่มีการควบคุมคุณภาพดวยกระบวนการใหม 

 

2.1.2   กระบวนการปรับปรุงคุณภาพ PDCA  

กระบวนการปรับปรุงคุณภาพดวย PDCA คือ การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น 

โดยทั่วไปมาจากการศึกษาและทบทวนการปฏิบัติงานเดิม แลวดําเนินการวางแผนการควบคุมใหม 

เพื่อใหเกิดผลตามเปาหมาย ดังน้ันการปรับปรุงคุณภาพ คือ การทําลายสภาพการทํางานเดิมออก

และสรางระบบใหมขึ้นมาแทนที่ เพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม ดังรูปที่ 2.2 
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ภาพที่ 2.2 กระบวนการปรับปรุงคุณภาพ PDCA (Charantimath, 2006) 

จากภาพที่ 2.2 อธิบายไดวา กอนทําการแกไขปรับปรุงน้ัน กระบวนการทํางานเดิมจะ

อาศัยการควบคุมเพื่อรักษาสภาพการทํางานเดิมแบบ SDCA (Standardise-Do-Check-Action) ซึ่ง

เปนการทํางานตามมาตรฐานการทํางานเดิมที่ไดวางแผนและออกแบบมากอนหนา  หลังจากน้ันเมื่อ

มีการเปลี่ยนแปลงเปาหมายการทํางานใหมจะตองอาศัยการปรับปรังคุณภาพ (Kaizen) เขามาชวย

ในการหาแนวทางการแกไข ซึ่งกระบวนการหาแนวทางการแกไขเพื่อการปรับปรุงคุณภาพน้ันจะ

อาศัยกระบวนการ PDCA (Plan-Do-Check-Action) คือ การวางแผนและออกแบบวิธีการปรับปรุง 

ดําเนินการตามแผนที่ไดออกแบบไว ตรวจสอบและประเมินผลการปรับปรุง สุดทายคือการนําเอา

แนวทางการปรับปรุงไปประยุกตใชงาน  

เมื่อกระบวนการทํางานใหมไดถูกนํามาประยุกตใชงานจําเปนตองไดรับการควบคุมเพื่อ

รักษาสภาพการทํางานใหมใหสามารถทํางานในสภาวะที่เปนปกติไดโดยการควบคุมแบบ SDCA 

อีกคร้ัง ดังน้ันสภาพการทํางานใหมจะถูกกําหนดใหเปนมาตรฐานใหม และเมื่อใชงานไปใน

ระยะเวลาหน่ึงก็ตองทําการปรับปรุงอีกคร้ัง เพราะระดับความตองการของลูกคาจะถูกกําหนดให

สูงขึ้นอีกคร้ัง วัฏจักรเชนน้ีจะเกิดขึ้นอยางเดิมตลอดเวลาเมื่อเกิดการปรับปรุงคุณภาพขึ้น 

 ขอควรระวังของการทํา  PDCA คือ การวางแผน ( Plan) ไม ใชจะสามารถ กําหนด

เปาหมาย ตามความตองการโดยงายจําเปนตองคํานึงถึงปจจัยแวดลอม เชน ความเปนไปไดจริง  

สภาพการทํางานปจจุบัน โครงสรางองคกร และวัฒนธรรมขององคกร เปนตน และเมื่อทําการ

วางแผนและดําเนินการแลวสิ่งที่สําคัญคือ การตรวจสอบติดตามผล เพื่อจะไดแกไขปรับปรุงจน

สามารถนําไปสูมาตรฐานการทํางานใหมได 
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2.1.3   เคร่ืองมือท่ีใชในการปรับปรุงคุณภาพ 

ในการปรับปรุงคุณภาพใหดียิ่งขึ้นจําเปนตองอาศัยเคร่ืองมือหรือเทคนิคที่ชวยในการ

แกไขปญหาตางๆ ทําใหการแกไขปญหางายขึ้น ซึ่งเคร่ืองที่นํามาใชไดแก 

1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

เปนเคร่ืองมือที่ชวยในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา แบงแยกปญหาหลักกับ

ปญหารองออกจากกันโดยอาศัยกฎ 80/20 คือ สิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20 เปอรเซ็นตเทาน้ัน และสิ่งที่

ไมสําคัญอีก 80 เปอรเซ็นต ดังภาพที่ 2.3 
 

 
 

ภาพที่ 2.3 แผนภูมิพาเรโต (Joseph และ Blanton, 2002) 

จากภาพที่ 2.3 พบวา ปญหาที่มีปริมาณมากจะแสดงเปนแผนภูมิแทงอยูทางดานซาย 

โดยเรียงจากปญหาที่มีปริมาณมากที่สุดกอน สวนปญหาที่มีปริมาณนอยกวาจะอยูถัดมาทางดาน

ขวา  เปนเชนน้ีจนกระทั่งดานขวาสุดแสดงแผนภูมิแทงที่เปนปญหาที่มีปริมาณนอยที่สุด  ในการ

เลือกปญหาเพื่อนํามาแกไขกอนจะอาศัยกฎ 80/20 โดยจะเลือกปญหาหลักที่มีความสําคัญมากแตมี

ปริมาณนอย (Vital Few) มาทําการแกไขกอนปญหารองที่มีปริมาณมาก (Useful Many) 

2. แผนผังแสดงเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา (Cause and effect diagram , fish bone 

diagram) 

แผนผังแสดงเหตุและผลเปนแผนผังที่นิยมใชเปนเคร่ืองมือในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาที่เกิดขึ้น เพราะปญหาที่เกิดขึ้นอาจเกิดจากหลายสาเหตุ ดังน้ันจําเปนตองวิเคราะหอยางมีเหตุ

มีผลเพื่อจะไดคนหาสาเหตุไดอยางครอบคลุม  ซึ่งไดไวดังภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 แผนผังแสดงเหตุและผล (Joseph และ Blanton, 2002) 

จากภาพที่ 2.4 พบวา แผนผังแสดงเหตุและผลจะมีลักษณะคลายกางปลาทําใหอาจ

เรียกวา แผนผังกางปลา (Fish bone) ในการคนหาสาเหตุของปญหาจากแผนผังกางปลาน้ันจะทําการ

ระดมความคิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของในฝายตางๆ โดยเร่ิมจากการกําหนดปญหาหลักที่

ตองการสืบคนหาสาเหตุซึ่งจะถูกกําหนดไวที่สวนหัวของแผนผัง แลวกําหนดสาเหตุหลักของ

ปญหาที่จะใชในการระดมความคิดแตกออกมาเปนกางปลาหลัก  จากน้ันจะระดมความคิดเพื่อหา

สาเหตุยอยตางๆตามความคิดเห็นของแตละฝายแตกออกมาเปนกางปลายอย และสุดทายจากสาเหตุ

ยอยจะถูกพิจาณาจนเปนสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root cause) โดยที่ทุกฝายยอมรับสาเหตุ

รากเหงาที่พิจารณารวมกัน  

หลังจากที่สรุปสาเหตุรากเหงาไดแลวจําเปนตองรวบรวมขอมูลเพื่อสนับสนุนการ

ตัดสินใจ เชน เอกสารที่เกี่ยวกับแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิต (Control chart) เอกสารใบ

ตรวจสอบ (Check sheet) และเอกสารอ่ืนๆที่เกี่ยวของ นอกจากน้ีจําเปนตองรวบรวมขอมูลทางสถิติ

ที่สนับสนุนสาเหตุรากเหงา เชน การวิเคราะห ความเห็นพองของ ระบบการวัดแบบขอมูลนับ  

(Attribute agreement analysis) การวิเคราะหความสามารถของพนักงาน (Inspector’s capability) 
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2.2   การวิเคราะหระบบการวัดในขอมูลนับ (Attribute measurement system) 

ความหมายของระบบการวัด (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ , 2553) คือ องคประกอบของ

ปจจัยตางๆ อาทิ เคร่ืองมือ อุปกรณจับยึด บุคลากร ฯลฯ ที่ใชในการกําหนดคาใหกับสิ่งที่สนใจ  

ความสําคัญของระบบการวัด คือ ระบบการวัดเปนองคประกอบที่สําคัญสําหรับ

กระบวนการพัฒนาคุณภาพ เพราะทําใหเราเขาใจระบบการวัดที่เปนอยู นําไปสูกลยุทธเพื่อการ

พัฒนาและควบคุมความผันแปรที่เกิดขึ้นจากระบบการวัด 

สรุปไดวา  กระบวนการวัด เปนกระบวนที่สําคัญที่ชวยสรางความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ

แกลูกคา เปนการ ยืนยันวาผลิตภัณฑเปนไปตามขอกําหนดหรือความตองการของลูกคา  จึงทําใหมี

ความจําเปนที่จะตองมีเคร่ืองมือที่จะทําการทวนสอบหรือยืนยันผล  ความแมนยํา ความนาเชื่อถือ

ของกระบวน การวัดดังกลาวดวย  ซึ่งจะตองทําใหมีความสอดคลองตอขอกําหนดของมาตรฐาน 

ISO9001:2008 และ ISO/TS16949:2009 

การวิเคราะหระบบการวัด ในขอมูลนับ  (Attribute measurement system) คือ การ

ประเมินผลเมื่อคุณลักษณะที่ตองการศึกษาเปนคุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Characteristic) 

เชน รสชาติ ความสวยงาม และความเรียบรอย ฯลฯ ซึ่งในการประเมินผลน้ันจะสามารถวิเคราะหได

ในมาตรวัดสองประเภท ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและชิ้นงานเสีย และ

มาตรอันดับ (ordinal scale) คือ การแบงคุณภาพของผลิตภัณฑออกเปนประเภทตางๆ หรือระดับ

ตางๆ เชน ดีมาก ดี พอใช และไมดี หรือ ระดับ 0,1,2,3 และ 4 เปนตน (Benham, 2002: 125) 

การวิเคราะหระบบการวัดในขอมูลแบบนับจะทําเพื่อประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะใช ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ 

(Attribute agreement analysis) มาใชในการคํานวณ และถูกนําประยุกตใชในงานวิจัยน้ี 

 

2.3   ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) 

2.3.1  ข้ันตอนการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) 

ขั้นตอนการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ มีลําดับขั้นตอนโดยทั่วไปดังน้ี

(Fasser และ Brettner, 2003)  

1. กําหนดคณะผูเชี่ยวชาญ (Expert Committee) ที่ไดรับการคัดเลือกขึ้นมาซึ่งมี

ความสามารถในการแยกแยะคุณภาพของผลิตภัณฑ และลูกคาใหการยอมรับผลการ

ตรวจสอบ 

2. คณะผูเชี่ยวชาญจะคัดเลือกตัวอยางชิ้นงานที่ใชในการประเมินผลกับพนักงานของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะเรียกวา กลุมชิ้นงานมาตรฐาน (Standard Lot) 
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โดยจะนํากลุมชิ้นงานมาตรฐานมาใชในการประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ  ซึ่งกลุมชิ้นงานมาตรฐานจะประกอบไปดวยชิ้นงานมาตรฐานที่

มีคุณภาพดีจํานวน 1 ใน 3 ของกลุมชิ้นงานมาตรฐานทั้งหมด  อีกจํานวน 1 ใน 3 

ของกลุมชิ้นงานมาตรฐานทั้งหมดเปนชิ้นงานมาตรฐานที่มีคุณภาพไมดี และสวนที่

เหลืออีก 1 ใน 3 ใหเปนชิ้นงานมาตรฐานที่มีคุณภาพก้ํากึ่ง หรือมารจินอล 

(Marginal) ซึ่งควรจะประกอบดวยดีแบบก้ํากึ่ง (Marginal Conformity) และไมดี

แบบก้ํากึ่ง (Marginal Nonconformity) อยางละ 1 ใน 2 ของชิ้นงานมาตรฐานที่มี

คุณภาพก้ํากึ่งทั้งหมด 

3. กําหนดจํานวนพนักงานของระบบการตรวจสอบคุณภาพที่จะนํามาประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ อาจจะใชพนักงานทั้งหมดของระบบ

การตรวจสอบคุณภาพหรือจะสุมเปนบางคนก็ไดตามความเหมาะสม โดยที่พนักงาน

ดังกลาวตองมีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผานการฝกอบรมมา

อยางดี 

4. กําหนดจํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐาน และจํานวนคร้ังในการประเมินผล โดยจํานวน

ดังกลาวจะขึ้นอยูกับจํานวนของพนักงานที่ใชในการประเมินผล ดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 เกณฑที่ใชใน การกําหนดจํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐานและ จํานวน คร้ัง ในการ

ประเมินผล (Fasser และ Brettner, 2003: 264) 

จํานวนพนักงานที่ใชในการ

ประเมินผล 

จํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐาน

ที่ตํ่าที่สุด 

จํานวนคร้ังในการ

ประเมินผลที่ตํ่าที่สุด 

1 

2 

มากกวาหรือเทากับ 3 

24 

18 

12 

5 

4 

3 

 

5. สุมพนักงานตรวจสอบ คุณภาพ ขึ้นมาคนหน่ึง แลวให ทําการ ตรวจสอบ ชิ้นงาน

มาตรฐานแบบสุม เพื่อประเมินผลคุณภาพของชิ้นงานมาตรฐาน พรอมกับบันทึกผล 

6. สุมพนักงานมาอีก แลวดําเนินงานเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 5 และทําไปเร่ือยๆ จนครบ

การประเมินพนักงานทุกคนตามที่มีการออกแบบไว  

7. ทําการ ประเมิน ผล โดยการ วิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute 

agreement analysis) ในมาตรวัดสองประเภท ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal 
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scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) นอกจากน้ียังประเมิน ความสามารถของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพในแตละคนดวย 

8. สรุปผลการประเมิน พรอมหาแนวทางแกไขตอไป เมื่อทําการแกไขแลวให

ประเมินผลซ้ําอีกคร้ัง 
 

 

2.3.2  คาท่ีใชในการประเมินผลโดยการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ 

ในการประเมินผลน้ันจะทําการประเมินในมาตรวัดสองประเภท คือ มาตรนามบัญญัติ 

(nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) ตามที่ไดกลาวมากอนหนาน้ี โดยคาที่ใชในการ

ประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพที่สําคัญจะประกอบไปดวย 
 

1.  คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิตี้ (% Repeatability)  

คาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  (% Repeatability) ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะทํา

การพิจารณาถึงความสามารถในการตรวจสอบซ้ํา หรือ ความเห็นพองกันของผลการตรวจสอบของ

พนักงานแตละที่ทําการประเมินผลในแตละคร้ัง 
 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตละคนตรวจสอบไดผลเหมือนกัน

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
                            

 

และกําหนดพิกัดความเชื่อมั่น (Confidence interval limit ) ไดจากการแจกแจง F ดังน้ี 
 

LCI  =  
𝜈𝜈1×F𝜈𝜈1;𝜈𝜈2;1−𝛼𝛼/2

𝜈𝜈2+(𝜈𝜈1×F𝜈𝜈1;𝜈𝜈2;1−𝛼𝛼/2)
                

เมื่อ  𝜈𝜈1   =  2m    และ   𝜈𝜈2   =  2(N – m + 1) 

 

และ UCI  =  
𝜈𝜈1×F𝜈𝜈1;𝜈𝜈2;𝛼𝛼/2

𝜈𝜈2+(𝜈𝜈1×F𝜈𝜈1;𝜈𝜈2;𝛼𝛼/2)
                

เมื่อ  𝜈𝜈1   =  2(m + 1)    และ   𝜈𝜈2   =  2(N – m) 
 

โดยผลที่ตองการคือ พนักงานทุกคนควรคาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ีเทากับ 100 % แต

ถาไมถึง 100 % ก็จะใชเกณฑการยอมรับดังตารางที่ 2.4  เพื่อใชในการประเมินผลพนักงานของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งถาคาดังกลาวมีคาตํ่ากวาเกณฑในตารางที่2. 2 ก็ควรจะมีการ

วิเคราะหถึงสาเหตุที่ทําใหผลการตรวจสอบไมซ้ํากัน แลวทําการแกไข 
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ตารางที่ 2.2 เกณฑการประเมินคาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  (Validating your measurement systems, 

2011) 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี < 80 เปอรเซ็นต ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

80 เปอรเซ็นต < คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี < 95 เปอรเซ็นต ยอมรับแบบก้ํากึ่ง 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี > 95 เปอรเซ็นต ยอมรับ 

 

2.   การวิเคราะหความเห็นพอง 

การวิเคราะหความเห็นพอง คือ การประเมินผล ระดับของความเห็นพอง (Level of 

Agreement) ซึ่งจะมีวิเคราะหความเห็นพอง 2 แบบ คือ  

2.1  การวิเคราะหความเห็นพองของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

การวิเคราะหความเห็นพองของระบบการตรวจสอบคุณภาพจะประเมินผลโดย

ใชคา ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี  (% screen effective score) ที่จะพิจารณาภาพรวมของ

ความสามารถในการตรวจสอบซ้ําของระบบตรวจสอบคุณภาพ คือผลการตรวจสอบของพนักงานทุก

คนจะถูกนํามาพิจารณารวมกัน 

 

คาประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกัน

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
          

 

2.2  การวิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

การวิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะประเมินผล

โดยการใชคาสัมประสิทธิ์คัปปา (Kappa’s Coefficient; K) ของ Cohen ซึ่งนิยามไดวา 

 

    𝜅𝜅 = 𝑃𝑃0−𝑃𝑃𝑒𝑒
1−𝑃𝑃𝑒𝑒

        

 

โดย 𝜅𝜅 = สัมประสิทธิ์คัปปาของ Cohen 

 P0 = ผลงานของสัดสวนที่เห็นพองกันจากคาสังเกต (แนวทแยงมุม) 

 Pe = ผลรวมของสัดสวนที่เห็นพองกันจากคาคาดหมาย 

แสดงรูปแบบการคํานวณดังตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3 ตารางไขวระหวางพนักงานที่ใชในการคํานวณคาสัมประสิทธิ์คัปปา 
 

พนักงานคนที่ 2 

พนักงานคนที่ 1 
NG G ผลรวม 

NG 
A 

X = (
𝐴𝐴1×𝐵𝐵1
𝑁𝑁

) 

B 

U = (
𝐴𝐴1×𝐵𝐵2
𝑁𝑁

) 
A1 = A+B 

G 
C 

V = (
𝐴𝐴2×𝐵𝐵1
𝑁𝑁

) 

D 

Y = (
𝐴𝐴2×𝐵𝐵2
𝑁𝑁

) 
A2 = C+D 

ผลรวม B1 = A+C B2 = B+D N=A+B+C+D 

 

โดยที่ A B C และ D คือ จํานวนคร้ังของผลการตรวจสอบที่เหมือนกันระหวางพนักงาน  

สูตรการคํานวณหาคา P0 และ Pe  แสดงไวดังสมการขางลางน้ี 

 

 P0  =  �𝐴𝐴
𝑁𝑁

+ 𝐷𝐷
𝑁𝑁
�    

 Pe  = [𝑋𝑋
𝑁𝑁

+ 𝑌𝑌
𝑁𝑁

]          

ดังน้ัน 𝜅𝜅  =  
�𝐴𝐴𝑁𝑁+𝐷𝐷

𝑁𝑁�− [𝑋𝑋𝑁𝑁+𝑌𝑌
𝑁𝑁]

1−[𝑋𝑋𝑁𝑁+𝑌𝑌
𝑁𝑁]

                           

  

ถา 𝜅𝜅  =  +1 แสดงวาพนักงานทั้งสองคนมีความเห็นพองกันหมด (สมบูรณ)  

 ถา 𝜅𝜅  =   0 แสดงวาพนักงานทั้งสองคนมีความเห็นพองกันอยางสุม 

 และถา 𝜅𝜅  =   -1 แสดงวาพนักงานทั้งสองมีความเห็นไมพองกัน 

 

คาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่คํานวณออกมาน้ีจะเปนคาประมาณ (Estimate Value) โดยใชคา

สัมประสิทธิ์ในการแสดงวามีความแตกตางระหวางพนักงานตรวจสอบหรือไม แตมิไดแสดงวา

ระบบมีความสามารถในการแยกงานดีออกจากงานบกพรองไดดีเพียงไร 

นอกจากน้ีแลวคาสัมประสิทธิ์คัปปายังสามารถใชในการแสดงวาพนักงานแตคนมีความ

บกพรองในการตรวจสอบที่ระดับใดบางเมื่อวัดผลออกมาในหนวยมาตรอันดับ และถาตองการ
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ทราบระดับที่พนักงานบกพรองน้ันแกวงขามระดับมากหรือนอยน้ันจะใชคาสัมประสิทธิ์แคนดอลล 

(Kendall’s Coefficient; K) มาพิจารณาโดยมีเกณฑตัดสินใจเหมือนคาสัมประสิทธิ์คัปปา 

AIAG ไดแนะนําวาคา สัมประสิทธิ์คัปปา ควรมีคามากกวา 0.75 จึงถือวามีความ

เหมาะสมและถาคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.90 ขึ้นไปแลว ก็แสดงวามีความเห็นพองกันดีมาก แต

ถาคาสัมประสิทธิ์คัปปามีคาตํ่ากวา 0.40 ก็แสดงวามีความพองกันแยมาก 

นอกจากน้ีแลวยังมีการแปลความหมายของคา สัมประสิทธิ์คัปปา โดยแบงเปนชวงๆดัง

ตารางที่ 2.4 เพื่ออธิบายความสัมพันธในการเห็นพองกัน 
 

ตารางที่ 2.4 ความหมายในแตละชวงของความเห็นพองกัน  (Henderson, 2011: 410, cited in Landis 

และ Koch, 1977) 

Value of Kappa Strength of agreement 

0.00 Poor = แยมาก 

0.01-0.20 Slight = แย 

0.21-0.40 Fair = พอใช 

0.41-0.60 Moderate = ปานกลาง 

0.61-0.80 Substantial = ดีพอสมควร 

0.81-1.00 Almost perfect = ดีมาก หรือ ดีมากที่สุด 

 

3.   การวิเคราะหประสิทธิผล 

สําหรับหัวขอน้ีจะแสดงถึงความมีประสิทธิผล (effectiveness) ของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งมีความจําเปนที่ตองทราบถึงคุณภาพที่แทจริงของชิ้นงานมาตรฐานที่ทําการ

ตรวจสอบ  

3.1  ประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

พิจารณาประสิทธิผลโดยรวมของระบบการตรวจสอบ คือ การประเมินทั้ง

ระบบตรวจสอบคุณภาพไมไดสนใจเปนรายบุคคล โดยคิดวาพนักงานทุกคนเปนเสมือนระบบ

เดียวกัน จะใชคาที่เรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (% Attribute Screen 

Effect Score)  มาประเมินประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ที่แสดงประสิทธิผลดาน

ความไมเอนเอียงของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 
 

คาเปอรเซ็นตประสิทธิผล    =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
          

ของคะแนนแอตทริบิวต 
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3.2  ประสิทธิผลของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

การประเมินประสิทธิผลของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ จะทําการประเมินผล

โดยเปรียบเทียบกับคามาตรฐาน (Standard) เพื่อดูวาพนักงานตรวจสอบไดผลถูกตองหรือไม โดย

อาศัยคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต ( %Attribute score) ที่แสดงประสิทธิผลดานความไมเอน

เอียงของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต  =  จํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตละคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
                  

 

โดยผลที่ตองการคือ พนักงานทุกคนควรคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต เทากับ 

100 % แตถาไมถึง 100 % ก็จะใชเกณฑการยอมรับดังตารางที่ 2.5  เพื่อใชในการประเมินผล

พนักงานของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งถาคาดังกลาวมีคาตํ่ากวาเกณฑในตารางที่ 2.5 ก็ควร

จะมีการวิเคราะหถึงสาเหตุที่ทําใหผลการตรวจสอบไมซ้ํากันและไมถูกตอง แลวทําการแกไข 
 

ตารางที่ 2.5 เกณฑการประเมินคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต (Validating your measurement 

systems, 2011) 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต < 80 เปอรเซ็นต ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

80 เปอรเซ็นต < คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต < 95 เปอรเซ็นต ยอมรับแบบก้ํากึ่ง 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต > 95 เปอรเซ็นต ยอมรับ 

 

นอกจาก น้ีแลว ยังจะวิเคราะหไดถึงความสามารถของพนักงานแตละคน โดยการ

พิจารณาถึงความมีประสิทธิผลของพนักงานแตละคน (Operator Effectiveness Index (OE)) ดัชนี

การตรวจสอบที่ปฏิเสธอยางผิดพลาด (False Alarm Index (IFA)) และดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับ

อยางผิดพลาด (Index of a Miss (IMISS)) โดยนิยามวา 
 

OE =   จํานวนครั้งที่ตัดสินใจไดอยางถูกตองโอกาสทั้งหมดของการตัดสินใจ
                  

IFA =   จํานวนครั้งที่ปฏิเสธอยางผิดพลาดโอกาสทั้งหมดที่จะปฏิเสธอยางผิดพลาด
                          

IMISS =   จํานวนครั้งที่ยอมรับอยางผิดพลาดโอกาสทั้งหมดที่จะยอมรับอยางผิดพลาด
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AIAG  ไดแนะนําถึงคาที่เหมาะสมสําหรับการประเมินความสามารถของพนักงาน ดัง

ตารางที่ 2.6 เพื่อใชในการตัดสินใจความเหมาะสมของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

ตารางที่ 2.6 เกณฑที่ใชสําหรับการประเมินความสามารถของพนักงาน (Benham, 2002) 

การตัดสินใจกับระบบการวัด OE IFA IMISS 

ยอมรับพนักงานทดสอบได 

การยอมรับแบบก้ํากึ่ง (อาจจําเปนตอการปรับปรุง) 

ไมสามารถใหการยอมรับได (ตองการปรับปรุง) 

>90% 

>80% 

<80% 

<5% 

<10% 

>10% 

<2% 

<5% 

>5% 

 

นอกจากดัชนีทั้งสามแลว ยังอาจพิจารณาถึงดัชนีความเอนเอียง (Bias Index (IB)) ได โดยดัชนี

ความเอนเอียง หมายถึง คาวัดแนวโนมที่พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะกําหนดผลิตภัณฑทดสอบ

เปนดีหรือไมดี โดยดัชนีดังกลาวจะเปนฟงกชันของ IMISS และ IFA กลาวคือ 
 

𝐼𝐼𝐵𝐵 = 𝐵𝐵𝐹𝐹𝐴𝐴
𝐵𝐵𝑀𝑀𝐼𝐼𝑀𝑀𝑀𝑀

       

 

โดยคา BFA และ BMISS หาไดจากตารางที่ 2.7 (Fasser และ Brettner, 2003) 

ตารางที่ 2.7 คาปจจัยความเอนเอียง (Bias Factor)  
 

IFA หรือ IMISS BFA หรือ BMISS IFA หรือ IMISS BFA หรือ BMISS 

0.01 0.0264 0.06 0.1200 

0.02 0.0488 0.07 0.1334 

0.03 0.0681 0.08 0.1497 

0.04 0.0863 0.09 0.1626 

0.05 0.1040 0.10 0.1758 

0.11 0.1872 0.31 0.3538 

0.12 0.1989 0.32 0.3572 

0.13 0.2107 0.33 0.3621 

0.14 0.2227 0.34 0.3668 

0.15 0.2323 0.35 0.3712 

0.16 0.2444 0.36 0.3739 

0.17 0.2541 0.37 0.3778 
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ตารางที่ 2.7 คาปจจัยความเอนเอียง (Bias Factor) (ตอ) 
 

IFA หรือ IMISS BFA หรือ BMISS IFA หรือ IMISS BFA หรือ BMISS 

0.18 0.2613 0.38 0.3814 

0.19 0.2709 0.39 0.3836 

0.20 0.2803 0.40 0.3867 

0.21 0.2874 0.41 0.3885 

0.22 0.2966 0.42 0.3910 

0.23 0.3034 0.43 0.3925 

0.24 0.3103 0.44 0.3945 

0.25 0.3187 0.45 0.3961 

0.26 0.3251 0.46 0.3970 

0.27 0.3312 0.47 0.3977 

0.28 0.3372 0.48 0.3984 

0.29 0.3429 0.49 0.3989 

0.30 0.3485 0.50 0.3989 

 

ในการตัดสินใจเกี่ยวกับ ความเอนเอียงของระบบการตรวจสอบ น้ี จะตัดสินใจโดยใช

กฎเกณฑ ดังน้ี  

IB = 1 ไมมีความเอนเอียง 

IB > 1 มีแนวโนมที่จะปฏิเสธชิ้นงาน (สรุปวา NG) 

IB < 1 มีแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน (สรุปวา G) 

โดยสามารถสรุปเปนเกณฑการยอมรับของดัชนีความเอนเอียง ไดดังตารางที่ 2.8 

ตารางที่ 2.8 เกณฑการยอมรับของดัชนีความเอนเอียง (Fasser และ Brettner, 2003) 
 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

ดัชนีความเอนเอียง < 0.50  

ดัชนีความเอนเอียง > 1.50 
ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

0.50 < ดัชนีความเอนเอียง < 0.80 

1.20 < ดัชนีความเอนเอียง < 1.50 
ยอมรับแบบก้ํากึ่ง 

0.80 < ดัชนีความเอนเอียง < 1.2 ยอมรับ 
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ในกรณีที่ IMISS และ IFA มีคาเทากับศูนย หรือมากกวา 0.50 ใหใชเกณฑตามตารางที่ 2.9 

ตารางที่ 2.9 กรณีพิเศษในการคํานวณดัชนีความเอนเอียง 

IFA IMISS IB การตัดสินใจ 

0 มากกวา 0 0 ไมสามารถยอมรับได 

มากกวา 0 0 ไมมีคา ใช OE, IFA และ IMISS โดยตรง 

0 0 ไมมีคา IFA  = IMISS แสดงวา IB = 1 สามารถยอมรับได 

มากกวา 0.5 ไมเกิน 0.5 มากกวา 1.5 ไมสามารถยอมรับได 

ไมเกิน 0.5 มากกวา 0.5 นอยกวา 0.5 ไมสามารถยอมรับได 

มากกวา 0.5 มากกวา 0.5 ไมมีคา คาไบอัสไมมีความสําคัญ ไมสามารถยอมรับได 

เน่ืองจาก IFA และ IMISS มากกวา 0.50 

 

2.4  ปจจัยท่ีทําใหเกิดความผิดพลาดของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

Juran ไดระบุแหลงที่มาของความผิดพลาด (Sources of Error) อาจเกิดขึ้นไดจากหลาย

สาเหตุที่สําคัญอาทิเชน (Joseph และ Blanton, 2002) 

- ความผิดพลาดจากตัวพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (Within operator variation) คือ 

พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะมีความสามารถในการตรวจสอบซ้ําที่ไมดี 

- ความผิดพลาดจากกลุมพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ( Between operator variation) 

คือ เมื่อมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพต้ังแต 2 คนขึ้นไปอยูในระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพเดียวกัน จะมีพนักงานบางคนที่มีความสามารถในการ

ตรวจสอบที่สูง แตบางคนกลับมีความสามารถในการตรวจสอบที่ตํ่า ทั้งน้ีเพราะ

เทคนิควิธีการที่ใชแตกตางกัน ซึ่งจะทําใหเกิดความคิดเห็นที่แตกตางดวยอัน

นําไปสูความผิดพลาดในการตรวจสอบได 

- ความผิดพลาดจากวัตถุดิบ (Material variation) คือ ในการตรวจสอบคุณภาพอาจ

มีการเตรียมวัตถุดิบที่ใชในการตรวจสอบที่แตกตางกัน รวมทั้งอาจเกิดจาก

ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบที่แตกตางกัน ซึ่งทําใหเกิดความผันแปรจนทําใหผล

การตรวจสอบผิดพลาดได 

-  ความผิดพลาดจากเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ (Test equipment 

variation) คือ เคร่ืองมือที่ใชขาดการดูแลรักษาและควบคุมใหพรอมใชงาน 

- ความผิดพลาดจากคูมือการปฏิบัติงาน (Test procedure variation) คือ คูมือการ

ปฏิบัติงานไมเหมาะสมตอสภาพการทํางาน หรือขัดแยงกับนโยบายขององคกร 
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นอกจากน้ียังไดสรุป ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

จะมีสาเหตุหลักมาจาก 4 ประการ (สรุปแนวทางแกไขในตารางที่ 2.10) 

1. การแปลความหมายผิดพลาด (Misinterpretation) ซึ่งจะขึ้นอยูกับประสบการณและ

ความเขาใจของพนักงานตรวจสอบคุณภาพที่สามารถแปลความหมายไดหลากหลาย 

2. ความผิดพลาดจากการขาดเทคนิคที่ดี (Technique Error) ที่มีสาเหตุหลายประการ

ดวยกัน เชน การขาดความรูเน่ืองจากไดรับการศึกษาไมเพียงพอ หรือการฝกอบรมในงานที่ไม

เพียงพอ รวมถึงการขาดทักษะในการดําเนินงาน 

3. ความผิดพลาดจากการไมต้ังใจ (Inadvertent Error) หรือความผิดพลาดที่ไมอาจ

หลีกเลี่ยงได (Unavoidable) ซึ่งมีสาเหตุหลักๆ มาจากการเผอเรอ ความรูเทาไมถึงการณ  

4. ความผิดพลาดจากการต้ังใจ (Conscious Error) ซึ่งอาจจะเกิดจากพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพมีความจงใจในการกระทําความผิดพลาดดังกลาว รวมถึงความด้ือร้ันที่คิดจะทําในวิธีการ

เดิม  
 

ตารางที่ 2.10 แนวทางการแกไขความผิดพลาดแตละประเภท (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2553) 
 

ประเภทของความผิดพลาด แนวทางการแกไข 

(1) การแปลความหมายผิดพลาด - การกําหนดนิยามของคําศัพทเฉพาะ 

- การกําหนดนิยาม 

- การใชใบตรวจสอบ (Check List) 

- การใชตัวอยางของงาน 

(2) การขาดเทคนิคที่ดี - การคนหาวิธีที่ดีที่สุด (Best Practice) 

- การทบทวนเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับความรูที่ใชในการวัด 

- การจัดฝกอบรมใหม (Retraining) 

(3) ความไมต้ังใจ - การปองกันความเผอเรอ (Poka-Yoke) 

(4) ความต้ังใจ - การทบทวนวิธีการเก็บขอมูล 

- การสรางบรรยากาศการทํางานที่ไมกดดันและไมนาเบื่อ 

- การทําใหงานที่ทํามีความสามารถตรวจสอบได 

(Accountability) 

- การตรวจติดตามดานคุณภาพ (Audit) และการสรางจูงใจ 
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นอกจากน้ีแลว หากพิจารณาถึงรูปแบบความผิดพลาดจากการตรวจสอบแลว อาจจะ

แสดงไดดวยตารางที่ 2.11 ที่ประกอบดวยการขาดความสามารถในการตรวจสอบซ้ํา และถาหากมี

ความสามารถในการตรวจสอบซ้ําก็อาจจะผิดพลาดจากการเห็นไมพองกันระหวางพนักงาน และถา

มีความเห็นพองกันที่ดีระหวางพนักงานแลว ก็อาจจะมีความเสี่ยงจากความผิดพลาดประเภทที่ I  

และ II โดยลําดับ  
 

ตารางที่ 2.11 รูปแบบความผิดพลาดของระบบการตรวจสอบ (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2553) 

พนักงาน 

มาตรฐานงาน 

คนที่1 คนที่ 2 
ประเภทความผิดพลาด 

1 2 1 2 

1. งานดี (G) G NG NG G ขาดความสามารถในการตรวจสอบซ้ํา 

2. งานดี (G) G G NG NG ความเห็นไมพองกัน 

3. งานดี (G) NG NG NG NG ความผิดพลาดประเภทที่ I 

4. งานไมดี (NG) G G G G ความผิดพลาดประเภทที่ II 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



30 

 

2.5  คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) 

2.5.1  ลักษณะของคูมือการปฏิบัติงาน (คูมือปฏิบัติงาน, 2552) 

- เปรียบเสมือนแผนที่บอกเสนทางการทํางานที่มีจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของกระบวนการ   

- ระบุขั้นตอน รายละเอียดกระบวนการตางๆขององคกรและวิธีควบคุมกระบวนการ 

- จัดทําขึ้นสําหรับลักษณะงานที่ซับซอน มีหลายขั้นตอน และเกี่ยวของกับหลายคน  

- สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไดเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน 

2.5.2  วัตถุประสงคของการทําคูมือการปฏิบัติงาน 

- เพื่อใหการปฏิบัติงานในปจจุบันเปนมาตรฐานเดียวกัน   

- ผูปฏิบัติงานทราบและเขาใจวาควรทําอะไรกอน ควรทําอะไรหลัง และทําเมื่อใดกับ

ใคร(หนวยงานไหน) 

- เพื่อใหการปฏิบัติงานสอดคลองกับนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ และเปาหมายองคกร  

- เพื่อการติดตามงานที่งาย 

- ใชเปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 

2.5.3  ประโยชนที่จะไดรับ 

- ไดงานที่มีคุณภาพตามที่กําหนด 

- ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

- สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 

- ลดขอผิดพลาดจากการทํางานที่ไมเปนระบบ 

- ชวยเสริมสรางความมั่นใจในการทํางาน 

- ชวยลดความขัดแยงที่อาจเกิดขึ้นในการทํางาน 

- ชวยลดระยะเวลาในการสอนงาน หรือ ฝกอบรม 

2.5.4  องคประกอบของคูมือการปฏิบัติงาน 

- วัตถุประสงค 

- ขอบเขต 

- คําจํากัดความ 

- หนาที่ความรับผิดชอบ 

- ระเบียบปฏิบัติ (ขั้นตอน) 

- เอกสารอางอิง 

- แบบฟอรมที่ใช 

- เอกสารบันทึก 
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2.6  ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  (Work Instruction) 

2.6.1  ลักษณะของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- มีรายละเอียดวิธีการทํางานเฉพาะ  หรือ แตละขั้นตอนยอยของกระบวนการเปนขอมูล

เฉพาะ มีคําแนะนําในการทํางานอยางละเอียด 

2.6.2  วัตถุประสงคของการทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- เพื่อใหขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนมาตรฐานเดียวกัน  และพนักงานสามารถเขาใจ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานไดงายขึ้น 

- เพื่อชวยในการฝกอบรมแกพนักงานใหม 

- เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน ใหสอดคลองกับคูมือการปฏิบัติงาน 

2.6.3  ประโยชนที่จะไดรับ 

- ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

- สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 

- ลดขอผิดพลาดจากการทํางาน 

- ชวยเสริมสรางความมั่นใจในการทํางาน 

- ชวยลดระยะเวลาในการสอนงาน หรือ ฝกอบรม 

2.6.4  องคประกอบของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- วัตถุประสงค 

- ผูรับผิดชอบ 

- เคร่ืองมือ อุปกรณ 

- ระเบียบปฏิบัติ (ขั้นตอน) 

- เอกสารอางอิง 

- แบบฟอรมที่ใช 

- เอกสารบันทึก 
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2.7  ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงาน (Skill matrix) 

เปนเคร่ืองที่ใชเพื่อพัฒนาและประเมินผลความสามารถของพนักงานใหมีทักษะใน

หลายดาน โดยการออกแบบเปนตารางไขวระหวางพนักงานกับทักษะความสามารถในหัวขอตางๆ 

ชวยใหหัวหนางานทราบสถานการณการฝกอบรมของพนักงานวาพรอมตอการทํางานหรือไม และ

ทราบภาพรวมของการฝกอบรมของพนักงานในหัวขอสําคัญตางๆ  นอกจากน้ียังมีแผนการ

ฝกอบรมที่ระบุสถานการณการฝกอบรม ทําใหหัวหนาติดตามหัวขอการฝกอบรมตางๆที่ยังไมได

รับการฝกอบรมได หรือสามารถเพิ่มหัวขอใหมที่สําคัญที่ยังไมอยูในแผนการฝกอบรมได  ซึ่ง

ตัวอยางของการออกแบบระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงาน ( Skill matrix) 

แสดงไวในภาพที่ 2.5 

จากภาพที่ 2.5 ตารางไขวของระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงานจะ

ประกอบดวย 10 สวน ไดแก สวนที่ 1 เปนสวนที่ระบุฝายหรือแผนกที่จัดทํา ถัดมาสวนที่ 2 และ

สวนที่ 3 เปนสวนของตารางไขวระหวางพนักงานกับทักษะความสามารถในหัวขอตางๆที่จําเปนตอ

พนักงานซึ่งพนักงานทุกคนควรจะไดมีความสามารถตางๆที่ระบุไว และสุดทายสวนที่เหลือ ต้ังแต

สวนที่ 4 ถึงสวนที 10 จะเปนรายละเอียดของการจัดทําระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของ

พนักงาน ไดแก เปาหมาย ผลการประเมิน และแผนการพัฒนาฝกอบรม 

ในการแสดงผลการประเมินของการฝกอบรมจะถูกแสดงเปนรูปวงกลม โดยที่ทําการ

แบงสวนของวงกลมออกเปน 4 สวน แตละสวนจะมี 25 เปอรเซ็นตซึ่งแสดงผลของการฝกอบรม 

โดยมีความหมายดังน้ี 

1. 25 เปอรเซ็นต  หมายถึง พนักงานอยูในระหวางการฝกอบรม หรือ เพียงไดรับการ

ฝกอบรมเทาน้ัน 

2. 50 เปอรเซ็นต  หมายถึง ผานการฝกอบรมและมีผลการประเมินอยูในระดับพอใช 

3. 75 เปอรเซ็นต  หมายถึง ผานการฝกอบรมและมีผลการประเมินอยูในระดับดี 

สามารถปฏิบัติงานได 

4. 100 เปอรเซ็นต หมายถึง ผานการฝกอบรมมาและมีผลการประเมินอยูในระดับดี

มาก สามารถปฏิบัติงานไดเปนอยางดี 

สรุปคือ การจัดทําระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงานจะชวยยืดหยุน

ระบบการทํางาน ทําใหสามารถโยกยายพนักงานเมื่อมีกําลังการผลิตเปลี่ยนแปลง หรือทําใหหัวหนา

งานสามารถจัดสรรพนักงานใหเหมาะงานน้ันทําใหประสิทธิผลในการทํางานดีขึ้น 
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ภาพที่ 2.5  ตัวอยางของการออกแบบระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรมพนักงาน (Skill matrix) 

2 
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2.8  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

วสันต (2551) ศึกษาระบบการ ตรวจสอบคุณภาพ ของพนักงานตรวจสอบชิ้นงานกอน

ชุบโครเมียม โดยนําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับมาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของความผันแปร

ของการตรวจสอบ เมื่อทราบสาเหตุของความผันแปรก็ทําการแกไขดวยการฝกอบรมและปรับปรุง

วิธีการตรวจสอบ เพื่อเพิ่มความแมนยําและความถูกตองในระบบการตรวจสอบ 

มัณยาภรณ (2547) ศึกษาวิเคราะหถึงสาเหตุของ ความ ขอบกพรอง  และปรับปรุง

กระบวนการชุบเคร่ืองประดับของแผนกชุบตัวเรือน  ใหมีการควบคุมที่ดีและมีการทํางานที่มี

มาตรฐานและเหมาะสม  จากการศึกษาพบวาปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น  มีสาเหตุมาจากขาดการ

ตรวจสอบในกระบวนการผลิต วิธีการปฏิบัติงานไมเหมาะสม  ขาดการควบคุมในการทํางาน (ไมมี

การกําหนดมาตรฐานการทํางาน) และมีสาเหตุจากชิ้นงาน  นํ้ายาชุบและนํ้าลางในกระบวนการ จึง

ไดปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม  สรางระบบการทํางานใหมีการควบคุมการ

ปฏิบัติงาน  โดยกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานทําใหมีมาตรฐานวิธีการทํางานตางๆ  ในรูปของ

เอกสารอยางชัดเจน จัดทําคูมือนํ้ายาชุบโลหะของแผนกชุบตัวเรือน จัดทําใบตรวจสอบ 

จักษกฤต (2543) ศึกษาถึงปจจัยที่กอใหเกิดความแปรผันในระบบการ ตรวจสอบ

คุณภาพ พบวา ความผันแปรที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองมือ ซึ่งมาจากการขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับ

การใชเคร่ืองมือ  จึงไดทําการปรับปรุงและใหความรูเกี่ยวกับเคร่ืองมือ ของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพ 

Mathew (2008) ศึกษากระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual Inspection) ที่ตอง

อาศัยความชํานาญอยางมากและตองปฏิบัติตามคูมือมาตรฐานการตรวจสอบ ซึ่งในการวิเคราะหวา

การตรวจสอบอยูในเกณฑที่สามารถยอมรับไดหรือไม ตองอาศัยการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับ  

ในการวิเคราะหน้ีจะใชโปรแกรมทางสถิติคือ โปรแกรม minitab ในการคํานวณคาตางๆ เชน คา

ความเห็นพองกันของพนักงาน และประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบ เปนตน 

Lyu และ Chen (2007) การศึกษาความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพที่

เปนขอมูลแบบนับ ซึ่งไดนําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับมาประยุกตใชในการเพิ่มสมรรถนะ

ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ โดยที่มาของการศึกษาเพราะมีงานวิจัยนอยมากที่ทําการศึกษา

เกี่ยวกับขอมูลแบบนับ (Attribute data) ทําใหเกิดความสนใจที่จะทําการศึกษาเพื่อเปนแนวทางที่จะ

สามารถนําไปใชในงานวิจัยอ่ืนๆได ซึ่งเนนการวิเคราะหหาความผันแปรที่ไมตองการออกจาก

ระบบการตรวจสอบ และลดความผิดพลาดประเภทที่ 1 และ 2 (Type I and Type II error) 

 

 



 

 

บทที่ 3 

รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

3.1   รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

ในหัวขอน้ีจะแสดงรายละเอียดของการดําเนินงานวิจัยทั้งหมด เพื่อใหเห็นภาพรวมของ

การดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในภาพที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

การศึกษาภาพรวม 

การทํางานของโรงงาน 

การศึกษากระบวนการผลิตสีผง

ของฝายผลิต 

การศึกษากระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

 

การศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นของ 

ฝายประกันคุณภาพ 

ชวงท่ี 

1 

เก็บรวบรวมขอมูลของ 

ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 

พิจารณาเพื่อระบุปญหาที่ตองการแกไข

ดวยกราฟและตาราง 

ไมสามารถ

ระบุปญหา

ได 

ชวงท่ี 

2 

ระบุปญหาได 
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ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

วิเคราะหสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิด 

ความบกพรองโดยใชแผนผังกางปลา 

พบวาสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองที่ทําใหผลการ

ตรวจสอบเกิดความผิดพลาด 

การออกแบบวิธีการประเมินผล 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ 

ชวงท่ี 

2 

หาแนวทางและวิธีการประเมินผล 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ 

 

สรุปแนวทางและวิธีการประเมินผล 

(Attribute agreement analysis) 

ชวงท่ี 

3 
ทําการเลือกรูปแบบมาตรวัด  

ที่ใชในการประเมินผล 

 

สรุปรูปแบบของมาตรวัดที่ 2 รูปแบบ 

มาตรนามบัญญัติและมาตรอันดับ 
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 ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

ชวงท่ี 

4 

วิเคราะหผลการประเมินทางสถิติดวย 

โปรแกรม Minitab และ Mcs.Excel 

เพื่อหาสาเหตุของความบกพรอง 

 

ดําเนินการประเมินผลอยางละเอียดโดยกําหนดให  

ปญหาประเภทฝาประเมินผลใน 2 เฉดสี คือ เฉดสีออนและเฉดสีเขม  

ปญหาประเภทสะเก็ดประเมินผลใน 2 เฉดสี คือ เฉดสีออนและเฉดสีเขม  

ปญหาประเภทสีปนเปอนประเมินผลใน 1 เฉดสี คือ เฉดสีออน  

ผลการประเมินกอนการแกไขในปญหา

แตละประเภท (ขอมูลดิบ) 

 

พบความผันแปรที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพ

และพนักงานตรวจสอบน้ันไมมีประสิทธิภาพ 

 

 

เสนอแนวทางการดําเนินการแกไข 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ  

สรุปแนวทางการดําเนินการแกไข 

เพื่อลดความผันแปรที่เกิดขึ้น 
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ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

ชวงท่ี 

5 

ดําเนินการแกไข 

วิธีการปฏิบัติงาน 

และขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพที่

เหมาะสม 

 

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 

โดยการแกไขมี 3 ดานคือ 

 

ดําเนินการแกไข 

แผนอางอิง

มาตรฐาน 

และคํานิยามของ

เกณฑการยอมรับ  

 

ดําเนินการแกไข 

วิธีการฝกอบรม 

และการประเมินผล 

รวมทั้งการคัดสรร

พนักงาน 

 

 

สรางเอกสารมาตรฐานตางๆ ไดแก 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) และวิธีการปฏิบัติงาน 

(Work Instruction) รวมทั้งเอกสารอ่ืนๆที่เกี่ยวของ 

 

จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานการ

ทํางานที่ปรับปรุงขึ้นมาใหม  

ประเมินผลการ

ฝกอบรม 

ไมผาน 

ผาน 

สรุปผลการฝกอบรม จัดทํา Skill matrix 
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 ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

โดยรายละเอียดของการดําเนินการวิจัย จากแผนผังในภาพที่ 3.1 สามารถอธิบายไดดังน้ี 

1. ชวงที่ 1 งานวิจัยน้ีจะเร่ิมจากการศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษา ต้ังแตฝาย

ผลิตจนถึงฝายประกันคุณภาพ โดยจะลงรายละเอียดในแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อ

สํารวจปญหาที่เกิดขึ้น และระบุปญหาที่เกิดขึ้น 

2. ชวงที่ 2 เมื่อทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นแลว จะดําเนินการเก็บรวมรวมขอมูล จากน้ันจะ

ศึกษาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นแลวนํามาสรุปใหอยูในรูปของตารางและกราฟ เพื่อ

ทําใหเห็นความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้น และจะไดระบุปญหาที่จะดําเนินการ

วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริง (รายละเอียดอยูในบทที่ 4) 

- แนวทางการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงจะใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล 

หรือ แผนผังกางปลา โดยการระดมความคิดจากฝายที่เกี่ยวของ 

- เมื่อทราบสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหผลการตรวจสอบคลาดเคลื่อน จะสรุปแนว

ทางการแกไข โดยที่สาเหตุหลักที่ทําใหผลการตรวจสอบคลาดเคลื่อน คือ 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่บกพรอง ในการยืนยันวาระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพน้ันบกพรองจริงตามที่ไดเสนอมาน้ันจะใชการ

ประเมินผลดวย ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ  

(Attribute agreement analysis) 

นํามาตรฐานการทํางานใหมมา

ทดลองใชงานจริง 

ดําเนินการประเมินผลอยาง

ละเอียดหลังการปรับปรุง 

(ดําเนินการเหมือนชวงที่ 4) 

ชวงท่ี 

6 

ชวงท่ี 

7 

สรุปผล 

กอนและหลังการปรับปรุง 

 

ชวงท่ี 

8 
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3. ชวงที่ 3 เปนการออกแบบการประเมินผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพดวย

ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ  (Attribute agreement 

analysis) โดยที่จะวิเคราะหในมาตรวัด 2 มาตรวัด ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal 

scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) ซึ่งการออกแบบน้ันจะใชกับพนักงานทุกคน

ที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสี

ปนเปอน (รายละเอียดอยูในบทที่ 4) 

4. ชวงที่ 4 การประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพอยางละเอียด โดยการ

ประเมินผลจะทําการประเมินทั้งหมด 5 แบบประเมิน ไดแก (รายละเอียดของผลการ

ประเมินอยูในบทที่ 5) 

- แบบประเมินที่ 1 คือ ประเภทฝาในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 2 คือ ประเภทฝาในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 3 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 4 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 5 คือ ประเภทสีปนเปอนในเฉดสีออน 

หลังจากการประเมินผลเพื่อการยืนยันสาเหตุที่ไดจากแผนผังกางปลา ใหทําการ

แปลผลการประเมินผลเพื่อสรุปแนวทางการแกไขทั้งหมดที่ตองดําเนินการแกไข 

5. ชวงที่ 5 ดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการแกไขทั้งหมดที่ไดสรุปออกมา 

ผลที่ไดคือ มาตรฐานการทํางานใหม  ซึ่งตองทําการฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของ

ดวย (รายละเอียดอยูในบทที่ 6) 

6. ชวงที่ 6 นํามาตรฐานการทํางานใหมไปทดลองใช เพื่อสรางระบบการตรวจสอบ

คุณภาพใหม (รายละเอียดอยูในบทที่ 6) 

7. ประเมินผลหลังการปรับปรุงคุณภาพ โดยการดําเนินการเหมือนชวงที่ 4  

(รายละเอียดอยูในบทที่ 7) 

8. สรุปผลและขอเสนอแนะ (รายละเอียดอยูในบทที่ 8) 
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3.2   ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาตัวอยางในที่น้ีเปนผูผลิตและจําหนายผลิตภัณฑสีผง มีกําลังการผลิต

ประมาณ 8,500 ตันตอป และมีพนักงานประมาณ 200 คน โดยที่ลูกคาสวนใหญเปนลูกคาที่อยูใน

ประเทศเปนหลัก  

สีผงในที่น้ี คือ สีอบอุตสาหกรรมที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาใหมเพื่อใชแทนที่สีอบนํ้ามัน  

โดยสีผงมีขอไดเปรียบ มากกวาสีนํ้ามันในแงของการไมสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอม  สุขภาพและ

ความปลอดภัยในสถานที่ทํางาน และสีผงที่ใชแลวยังสามารถนํากลับมาใชใหมไดอีกดวย ทั้งน้ีสีผง

สวนมากนิยมพนบนผิวโลหะ เชน  เหล็ก และอลูมิเนียม เปนตน  หรืออาจเคลือบบนผิววัสดุอ่ืนๆ 

เชน แกว และกระเบื้อง เปนตน ดังภาพที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 ตัวอยางการนําไปใชงานของสีผงในการเคลือบผิวผลิตภัณฑตางๆ 
 

ขอดีของสีผงที่สําคัญ คือ มีเน้ือสี 100% ลักษณะเปนผง  (powder) ทําใหไมมีสวนผสม

ของตัวทําละลาย ( Solvent) หรือ ทินเนอรซึ่งมีคุณสมบัติไวไฟและสงผลกระทบตอสุขภาพของ

พนักงาน นอกจากน้ียังสามารถใหฟลมที่มีความหนา ระดับ 60 – 300 ไมครอน ในการพนและอบ

เพียงคร้ังเดียวเทาน้ัน แสดงตัวอยางสีผงดังภาพที่ 3.3 
 

  

ภาพที่ 3.3  ลักษณะของสีผง 
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3.2.1  โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาน้ี สามารถแบงโครงสรางองคกรออกมา

เปน 3 สวน คือ สวนการขายและการตลาด  สวนโรงงาน และสวนสํานักงาน แสดงโครงสราง

องคกรดังภาพที่ 3.4 ซึ่งมีรายละเอียดหนาที่การทํางานของแตละฝายดังน้ี 

สวนการขายและการตลาด  มีหนาที่หลักในการติดตอประสานงานกับลูกคาทั้ง

ในประเทศ   และตางประเทศ เพื่อทําการรับคําสั่งซื้อ ( order) และทําการตกลงเกี่ยวกับขอกําหนด

ตางๆของลูกคาตามรายละเอียดของผลิตภัณฑ และสงตอขอมูลที่จําเปนเหลาน้ีใหแกหนวยงานอ่ืนๆ

ของโรงงานโดยเฉพาะสวนโรงงานซึ่งเปนหนวยงานหลักในการรับผิดชอบ   

สวนโรงงาน  มีหนาที่หลักในการผลิตผลิตภัณฑสีผงตามคําสั่งซื้อ ( order) จาก

ลูกคา พรอมทั้งควบคุมคุณภาพใหไดตรงตามความตองการหรือขอกําหนดตางๆของลูกคา   

นอกจากน้ีอาจรวมถึงการบริการและการประสานงานกับลูกคาตามความเหมาะสมอีกดวย  

สวนสํานักงาน  มีหนาที่ในการดูแลและจัดการทรัพยากรบุคคล ทรัพยสินมีคา

ตางๆ เชน อาคาร   อุปกรณสํานักงานและเคร่ืองจักร เปนตน  เปนสวนสนับสนุนการทํางานของ

หนวยงานตางๆ เพื่อใหเกิดความคลองตัวในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.4 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

คณะผูบริหาร 

สวนการขายและการตลาด 

 

สวนโรงงาน 

 

สวนสํานักงาน 

ฝายพัฒนาตลาด 

 

ฝายขาย 

 

ฝายการตลาด 

 

ฝายเทคนิคบริการ 

 

ฝายผลิต 

 
แผนกวางแผนการผลิต 

 
แผนกผลิตสีผง 

 
แผนกวิศวกรรม 

 
ฝายประกันคุณภาพ 

 
แผนกบริการ 

 
แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

ฝายโลจิสติกส 

 
แผนกคลังสินคา 

 
แผนกจัดสง 

 
แผนกสนับสนุนการขาย 

 
ฝายทรัพยากรบุคคล/ธุรการ 

 
ฝายบัญชีและการเงิน 

 

ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 
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3.2.2  แผนภาพการดําเนินธุรกิจ (Business Flow) 

แผนภาพการดําเนินธุรกิจจะแสดงเปนภาพรวมของการดําเนินธุรกิจ ในการ

บริหารจัดการดานตางๆทั้งหมดขององคกร ซึ่งประกอบไปดวยกระบวนการหลัก และกระบวนการ

สนับสนุน ดังภาพที่ 3.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.5 แผนภาพการดําเนินธุรกิจ (Business Flow) 

 

 

 

ลูกคา 

รับคําส่ังซ้ือ 

 

วางแผนการผลิต 

 

ดําเนินการผลิต 

 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 

จัดซื้อ/QC/จัดเก็บ 

คลังสินคาสําเร็จรูป 

 

การสงมอบ 

 

ลูกคา 

การวิจัยและพัฒนา 

 
 

 

ประเมินสิ่งแวดลอม 

 
ประชาสัมพันธ 

 

การฝกอบรม 

 
การสรรหาบุคคลากร 

 
เปาหมายและแผนงาน 

 
 

 
บริการหลังการขาย 

 

ผลิตภัณฑไมเปนไป 
ตามขอกําหนด 

การจัดการสารเคมี 
และวัตถุอันตราย 

 การจัดการสิ่งปฏิกูล 
และวัสดุไมใชแลว 

ควบคุมการปฏิบัติงาน 
หนวยงานภายนอก 

ทบทวน/ฝายบริหาร 

 
ควบคุมเอกสาร 

 
ควบคุมบันทึก 

 
คัดเลือกผูขาย 

 
ระบบสารสนเทศ 

 
สอบเทียบเคร่ืองมือวัด 

 
การแกไขและปองกัน 

 
ตรวจติดตามภายใน 

 
ชี้บงและสอบกลับ 

 
 การซอมบํารุง  

โครงสรางพ้ืนฐาน

 

คํารองจากลูกคา 

สิ่งแวดลอม 
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3.3   การศึกษากระบวนการผลิตสีผง 

3.3.1  กระบวนการผลิตสีผง 

ในการผลิตสีผงน้ัน โดยทั่วไปจะมีกระบวนการผลิตหลัก  3 กระบวนการที่สําคัญ คือ 

กระบวนการเตรียมวัตถุดิบและผสม กระบวนการอัดรีด และกระบวนการบดใหเปนผง โดยมี

รายละเอียดดังน้ี (Complete Guide to Powder Coatings , 1999) 

กระบวนการเตรียมวัตถุดิบและผสม  (Weighing, premixing and size reduction of raw 

materials) คือ การชั่งสวนผสมตางๆใหไดตามสูตรเคมีในถังผสม (Premixer container) ซึ่ง

สวนผสมหลักประกอบไปดวย แมสี ( Pigments) ตัวทําละลายหรือสารเพิ่มเน้ือ ( Filler) เรซินหรือ

เน้ือสี (Resin) และสารปรับคุณภาพ เชน สารเพิ่มความแข็งหรือสารที่ทําใหสีสุก ( Hardener) และ

สารเติมแตง ( Additives) เปนตน เมื่อทําการชั่งสวนผสมไดตามปริมาณที่กําหนดแลวจึงนําไปผสม

เบื้องตน (premixing) คือ การหมุนขึ้นหมุนลงโดยใชเคร่ืองผสม ( Container  mixer) เพื่อกระจาย

สวนผสมทั้งหมดใหเขากันไมกระจุกตัวอยูในดานใดดานหน่ึงของถัง เมื่อหมุนจนสวนผสมเขากันดี

แลวก็จะสงไปตามทอเพื่อสงมาที่เคร่ืองอัดรีด (Mixing extruder) ซึ่งเปนกระบวนการถัดไป  

กระบวนการอัดรีด (Extrusion of the premix) คือ การนําสวนผสมที่ทําการผสมเบื้องตน

มาทําการหลอมใหสวนผสมเขากันเปนเน้ือเดียวกันอาศัยเคร่ืองอัดรีดรอน ( Mixing extruder) โดย

การอัดผานสกรู (Screw) ซึ่งมีความรอนประมาณ 80 – 120 องศาเซลเซียส แลวรีดผานลูกกลิ้งให

เปนแผนบางๆ พรอมทั้งทําใหเย็นตัวจึงเปลี่ยนสภาพจากของหนืดรอนเปนของแข็งที่เย็นลง จากน้ัน

ทําการตัดเปนแผนเล็กๆ หรือ เม็ดเล็กๆ ( Granule) สงไปตามสายพานลําเลียงลงสูถังเก็บเพื่อเตรียม

เขาสูกระบวนการถัดไป  

กระบวนการบดใหเปนผง ( Micronising of the chip into the final powder) คือ การนํา

แผนสีเล็กๆมาทําการบดผานเคร่ืองบด ( Grinding mill) ใหเปนผงขนาดเล็กตามที่ตองการและสง

ตอไปยังเคร่ืองปนแยกผงสี ( Cyclone seperateor) เพื่อทําการปนแยกขนาดผงสี ใหผงสีที่ไดขนาด

ตกลงมาผานเคร่ืองคัดผงสี ( Sieving unit) เปนการคัดกรองผงสีวาไดขนาดที่ถูกตอง สวนที่ไมผาน

เคร่ืองคัดกรองจะถูกนําไปบดใหมอีกคร้ัง และสุดทายจะทําการบรรจุสีที่ไดขนาด  

จากกระบวนการผลิตทั้งสามกระบวนการน้ัน  เพื่อความเขาใจในหลักการไดงายขึ้น  จึง

ไดแสดงแผนภาพประกอบคําอธิบายขางตนในภาพที่ 3.6 ที่ทําการจําลองใหเห็นการทํางานจริง

ทั้งหมด    ต้ังแตกระบวนการเร่ิมตนโดยละเอียดจนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการ 
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ภาพที่ 3.6 แผนผังการผลิตสีผง 
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3.3.2  กระบวนการควบคุมการผลิต 

กระบวนการควบคุมการผลิตเปนหนาที่ความรับผิดชอบของแผนกผลิตสีผง ซึ่งมี

วัตถุประสงคเพื่อใหกระบวนการผลิตเกิดขึ้นอยางมีประสิทธิภาพ ตรงตามเกณฑมาตรฐานคุณภาพ 

ปริมาณ เวลาสงมอบ และตรงตามความตองการของลูกคา พรอมทั้งตระหนักถึงผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอมและความปลอดภัยจากกระบวนการผลิต โดยมีกระบวนการควบคุมการผลิตตามคูมือ

การปฏิบัติงานดังน้ี พรอมแสดงแผนภาพตามภาพที่ 3.7 

1. ตรวจรับเอกสารประกอบการผลิต คือ การตรวจรับเอกสารจากแผนกวางแผนการผลิต 

ไดแก ใบสั่งผลิตและบรรจุ  ใบคําสั่งผสม เอกสารการตรวจเช็คสีเกรด เปนตน 

2. ลงบันทึกขอมูลการผลิตที่จําเปน 

3. เบิกวัตถุดิบตางๆที่ไดวางแผนไว และทําการทดสอบการผลิต เพื่อเตรียมความพรอมกอน

การผลิตจริง ดําเนินการตามคูมือการทํางานและเอกสารมาตรฐานที่กําหนดไว 

4. ปรับสีใหไดตามเกณฑมาตรฐาน ซึ่งแผนกควบคุมคุณภาพจะตรวจสอบสีผงตัวอยาง 

จะตองทําการปรับแตงสีตามคูมือการปฏิบัติงานพรอมทั้งทดสอบดานคุณภาพตางๆ จน

ไดรับการอนุมัติเพื่อทําการผลิตตอเน่ือง 

5. ดําเนินการผสมตามสูตรสวนผสมที่ไดปรับแตงไวแลว พรอมทั้งบันทึกรายละเอียด 

6. ดําเนินการฉีดผานเคร่ืองอัดรีด (Extruder) โดยทําตามคูมือการปฏิบัติงานและบันทึก

รายละเอียดตางๆลงในใบบันทึก 

7. ดําเนินการบดเปนผงสีและบรรจุลงกลอง พรอมทั้งสุมเก็บตัวอยางผงสีสงใหแผนกควบคุม

คุณภาพเพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพกอนสงมอบ 

8. พิจารณาผลการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ตามเอกสารวิธีปฏิบัติงาน

เร่ืองการตรวจสอบระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ในเร่ืองการควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด จากแผนกควบคุมคุณภาพ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

8.1  ถาคุณภาพผลิตภัณฑตรงตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการ จะสงมอบใหผลิตภัณฑให

คลังสินคาสําเร็จรูป (ขั้นตอนถัดไปจะเขาสูหัวขอที่ 11) และบันทึกขอมูลในใบตรวจเช็ค 

8.2  ถาคุณภาพผลิตภัณฑไมตรงตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการ  จะดําเนินการคัดแยกและ

จัดทํารายงานเร่ืองผลิตภัณฑบกพรอง (ขั้นตอนถัดไปจะเขาสูหัวขอที่ 9 และ 10) 

9.  คัดแยกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  และรับใบรายงานผลิตภัณฑบกพรอง (NCR-

Nonconforming Report) จากแผนกควบคุมคุณภาพ 

10.ดําเนินการตามขอสรุปจากใบรายงานผลิตภัณฑบกพรองที่ไดรับจากแผนกควบคุมคุณภาพ 

11.สงมอบผลิตภัณฑใหคลังสินคาสําเร็จรูป 
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ภาพที่ 3.7 กระบวนการควบคุมการผลิต 

ตรวจรับเอกสาร 

และลงบันทึก 

เบิกวัตถุดิบและทดสอบการผลิตสี 

ปรับสีใหเปนไปตาม

มาตรฐานที่กําหนด เพื่อ

อนุมัติการผลิต (QC) 

เร่ิมตนกระบวนการผสมสี 

กระบวนการฉีด (Extruder) 

กระบวนการบดใหเปนผง 

พรอมสงตัวอยางใหแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบ

ระหวางการผลิตและสิ้นสุดการผลิต 

พิจารณาผลการตรวจสอบ 

จากแผนกควบคุมคุณภาพ 

คลังสินคา 

ผาน 

คัดแยกผลิตภัณฑ

บกพรอง 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 
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จากภาพที่ 3.7 จะเห็นไดวา ขั้นตอนการตัดสินใจที่สําคัญซึ่งนําไปสูผลของกระบวนการ

ผลิตที่ถูกตองน้ัน อยูในขั้นตอนของการปรับสีใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด ซึ่งแผนกควบคุม

คุณภาพจะตรวจสอบสีผงตัวอยาง พรอมทั้งทดสอบดานคุณภาพตางๆ จนไดรับการอนุมัติเพื่อทํา

การผลิตตอเน่ือง 

ดังน้ันขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจากแผนกควบคุมคุณภาพจึงเปนตัวแปรหน่ึงที่จะ

ชวยลดปญหาการเกิดของเสียได เพราะหากผลการตรวจสอบมีความเที่ยงตรงและแมนยําแลวก็ชวย

ใหสีผงที่ผลิตออกมาจากฝายผลิตน้ันมีปริมาณของเสียลดลงดวย เมื่อเขาใจแลววาการตรวจสอบ

คุณภาพเปนตัวแปรหน่ึงที่สําคัญที่จะชวยลดปริมาณการเกิดของเสียได  เปนตัวตัดสินใจใหฝายผลิต

ดําเนินการผลิต หรือไมดําเนินการผลิตตอ ภายหลังการตรวจสอบ   ดังแสดงไวดวยภาพที่  3.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.8 ขั้นตอนการอนุมัติการผลิตสีผง 

ดวยเหตุผลดังกลาวน้ีจึงมีความจําเปนตองเพิ่มความสามารถใหแกพนักงานที่ทําหนาที่

ตรวจสอบจากแผนกควบคุมคุณภาพ โดยเฉพาะปญหาที่ตองอาศัยความสามารถของตัวพนักงานใน

การคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน ซึ่งโดยมากจะเปนคุณสมบัติทางกายภาพที่ตองอาศัย

กระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual Inspection) เปนหลัก โดยมักจะมีของเสียที่เกิดจาก

คุณสมบัติประเภทน้ีเกิดขึ้นในปริมาณที่มากกวาของเสียที่เกิดจากคุณสมบัติประเภทอ่ืนๆ  ทําให

ตองศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพสีผงซึ่งเปนกระบวนที่เกี่ยวของและสัมพันธกับ

กระบวนการผลิตสีผงน้ี  ดังน้ันกระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะทําการศึกษาและแสดง

รายละเอียดในหัวขอถัดไป 

 

3.4   การศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพสีผง 

ทําสีผงตัวอยาง 

ตรวจสอบคุณภาพ

ในดานตางๆ 

ดําเนินการผลิต 

แผนกควบคุมคุณภาพ

รับหนาที่ในการตัดสินใจ

วาสีผงตัวอยางมี

คุณสมบัติทางเคมี ทาง

กายภาพ และทาง

วิศวกรรมตรงตามสเปก

หรือไม ซ่ึงเปนขั้นตอนที่

สําคัญมาก 
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กระบวนการตรวจสอบและประกันคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ คือ กระบวนการ

ตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต ต้ังแตขั้นตอนเร่ิมตนจนถึงขั้นตอน

สุดทายของกระบวนการผลิต ตามขอกําหนดในมาตรฐานการผลิตของโรงงาน หรือ ตามความ

ตองการตามที่ลูกคากําหนดมาให  การปฏิบัติงานเร่ิมต้ังแตการรับตัวอยางผลิตภัณฑจากฝายผลิต มา

ทําการทดสอบตามขั้นตอนตางๆตามความจําเปนตามที่สอดคลองกับการประกันคุณภาพตาม

แผนงานที่วางไว  ซึ่งถูกกําหนดคูมือการปฏิบัติงาน 

ถาผลิตภัณฑที่ทดสอบแลวไมผานเกณฑการยอมรับที่ไดจัดทําขึ้นมาก็จะตองทําการ คัด

แยกและชี้บงผลิตภัณฑดังกลาวอยางชัดเจน พรอมทั้งควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไป

ตามระเบียบการปฏิบัติงาน ในสวนผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการยอมรับภายหลังการตรวจสอบ

คุณภาพแลวเสร็จจึงสงมอบตอกระบวนการถัดไป 

3.4.1  รายละเอียดการตรวจสอบคุณภาพต้ังแตเร่ิมตนการผลิตจนสิ้นสุดลง  

การตรวจสอบคุณภาพจะเปนหนาที่ของแผนกควบคุมคุณภาพซึ่งเปนหนวยงานของฝาย

ประกันคุณภาพ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะมีการตรวจสอบใน 3 ดานดวยกันคือ 

1. ดานเคมี หรือ การตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมี คือ จะมีการรองขอเอกสาร

ใบรับรองคุณภาพเคมี (Certificate sheet) จากทางผูผลิตวัตถุดิบในทุก lot และจะมีการเก็บบันทึก

ขอมูลเหลาน้ันตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนดหรือตามนโยบายของบริษัท  เพื่องายตอการตรวจสอบ

ยอนหลังเมื่อเกิดปญหา  ดังน้ันในสวนน้ีโรงงานกรณีศึกษาจะไมไดเปนผูตรวจสอบโดยตรง 

2. ดานกายภาพ หรือ การตรวจสอบลักษณะพื้นผิวเคลือบหลังทําการเคลือบผิว  คือ 

แผนกตรวจสอบคุณภาพจะดําเนินการพนและอบสีผงลงบนแผนเหล็กตัวอยางที่ไดเตรียมไว  โดยที่

ไดตัวอยางสีผงมาจากฝายผลิต ดังภาพที่ 3.9  
 

 
 

ภาพที่ 3.9 การเตรียมแผนชิ้นงานโดยการพนและอบเพื่อตรวจสอบคุณภาพพื้นผิวเคลือบ  

หลังจากน้ันจะตรวจสอบโดยกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual inspection) ซึ่ง

คาที่ไดออกมาจะเปนขอมูลแบบนับ (Attribute data) และแสดงออกมาเปนมาตรวัดสองมาตรวัด
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ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและเสีย และมาตรอันดับ (ordinal) คือ 5 

ระดับการยอมรับ ไดแก 0,1,2,3 และ 4  ในกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา น้ันจะตองตรวจสอบ

ทั้งหมด 7 ลักษณะ ซึ่งมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 3.1 โดยการตรวจสอบจะยึดหลักเกณฑตาม

เกณฑพิจารณาลักษณะผิวซึ่งเปนมาตรฐานในการกําหนดสเปกของผลิตภัณฑวาผานหรือไมผาน

การยอมรับ 
 

ตารางที่ 3.1 ลักษณะพื้นผิวเคลือบที่ตองพิจารณาตรวจสอบ 

ลักษณะ ลักษณะความผิดปกติ 

1.เปนเม็ดนูน มีกอนเล็กๆติดที่พื้นผิวเคลือบ ทําใหผิวนูนขึ้นมา 

2. มีเสนใย มีเสนใยเปนเสนยาวติดที่พื้นผิวเคลือบ 

3. เปนหลุม พื้นผิวเคลือบเกิดลักษณะเปนหลุมลงไป 

4. เปนฝา มีลักษณะขุน มัว บนพื้นผิวเคลือบ 

5. เปนสะเก็ด เปนเกล็ดเล็กๆติดบนพื้นผิวเคลือบ (คลายกากเพชร) 

6. สีเพี้ยน 
เมื่อเทียบกับมาตรฐานแลวมีความแตกตางมากกวาเกณฑการยอมรับ

ของโรงงาน หรือ ที่ลูกคากําหนด 

7. ปนเปอนเฉดสีอ่ืนๆ มีสีอ่ืนๆ เขามาปะปนในพื้นผิวเคลือบ 

 

3. ดานวิศวกรรม คือ เปนมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง เกณฑหรือชวงการ

ยอมรับที่มีตอผลิตภัณฑ ซึ่งถูกกําหนดไวอยางชัดเจน ทําการวัดออกมาในรูปแบบของตัวเลข ในแต

ละชนิดของผลิตภัณฑก็มีมาตรฐานการยอมรับที่แตกตางกันดวย แตโดยทั่วไปน้ันมาตรฐานการ

ตรวจสอบคุณภาพสีผงทางดานวิศวกรรมจะมีหัวขอที่ทําการตรวจสอบคุณภาพอยู 11 หัวขอ คือ 

1. การวัดความแตกตางของสี ดวยเคร่ืองวัดสี 

2. การวัดขนาดของเม็ดสีผงดวยเคร่ืองเลเซอร  

3. การวัดความเงาของฟลมสี 

4. การทนแรงกระแทกของฟลมสี 

5. การทนการดัดโคงของฟลมสี 

6. การยึดเกาะของฟลมสี 
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7. การวัดของแข็งของฟลมสีดวยดินสอ 

8. การวัดความถวงจําเพาะ 

9. การตรวจสอบเฉดสี 

10. การวัดคา Gel Time 

11. การวัดความหนาของฟลมสี 

3.4.2  กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 

กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ประกอบ 11 

กระบวนการตามคูมือการปฏิบัติงานแสดงไวในภาพที่ 3.10 มีรายละเอียดขั้นตอนดังน้ี 

1. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพรับตัวอยางสีผง หรือเม็ดสีที่มีขนาดเล็ก ( Granule) จาก

แผนกผลิตและบันทึกเวลารับในใบบันทึกการปรับสีกอนผลิต ซึ่งเปนเอกสารของแผนก

ผลิต  

2. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการวัดขนาดเม็ดของสีผง   พรอมทั้งเตรียมแผนทดสอบ

สําหรับดูเฉดสีและทดสอบการทนแรงกระแทกของฟลมสี หมายเหตุ กรณีที่เปนสีผงพิเศษ

ใหปฏิบัติตามคูมือเร่ืองการเตรียมแผนทดสอบสีผงพิเศษโดยเฉพาะ 

3. หัวหนางานแผนกควบคุมคุณภาพหรือ หัวหนากะ หรือ ผูที่ไดรับมอบหมาย รวมกับ

หัวหนางานแผนกผลิต หรือ หนวยงานที่เกี่ยวของที่รับผิดชอบ พิจารณาตรวจสอบและ

อนุมัติคุณภาพสีผง โดยเทียบกับ มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง และเกณฑการ

พิจารณาลักษณะผิว พรอมทั้งเพิ่มเติมในสวนของขอตกลงของลูกคาในการพิจาณารวม

ดวย ซึ่งขั้นตอนน้ีเปนการอนุมัติกอนการผลิต 

กรณีผานเกณฑ  จะยอมรับใหดําเนินการผลิตตอเน่ือง  

กรณีไมผานเกณฑ จะตองทําการปรับปรุงแกไขเร่ืองสวนผสม หรือ ปญหา  

ตางๆกอน จนกวาจะผานเกณฑการยอมรับ 

4. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพรับตัวอยางสีผง หรือเม็ดสีที่มีขนาดเล็ก ( Granule) จาก

แผนกผลิต ในระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย  ตามแผนการเก็บตัวอยางและ

ตรวจสอบที่วางแผนไว พรอมทั้งลงบันทึก 

 

5. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบคุณภาพสีผงสําเร็จรูป ที่รับมาทั้งระหวาง

การผลิตและขั้นตอนสุดทาย  โดยเทียบกับ มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง และ
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เกณฑการพิจารณาลักษณะผิว พรอมทั้งเพิ่มเติมในสวนขอตกลงของลูกคาในการพิจาณา

รวมดวย 

6. กรณีผานเกณฑยอมรับ พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพจะทําการสุมตรวจความถูกตองอีก

คร้ังของกลองบรรจุภัณฑ  

7. กรณีไมผานเกณฑยอมรับ จะเขาสูการดําเนินการเร่ือง การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนตาม

ขอกําหนด และกักกันผลิตภัณฑเหลาน้ันใหเปนของเสีย หามนําไปใชจนกวาจะไดรับการ

พิจารณาจากแผนกควบคุมคุณภาพ 

8. หากผลการตรวจสอบจากหัวขอที่ 6 ถูกตองไมมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการสุมตรวจ 

หัวหนางานแผนกควบคุมคุณภาพหรือ หัวหนากะ หรือ เจาหนาที่ฝายเอกสาร แจงผลการ

ตรวจสอบสูหนวยงานอ่ืนๆที่เกี่ยวของทราบ  

9. ผลิตภัณฑสําเร็จรูปถูกรับโอนเขาสูระบบคลังสินคา  ทําการจัดเก็บตามระบบ FIFO 

เตรียมพรอมสงสินคาใหกับลูกคาที่ตองการ 

10. เจาหนาที่ฝายเอกสารบันทึกขอมูลการผลิต และผลการตรวจสอบคุณภาพเพื่อจัดเก็บเขาสู

ระบบคอมพิวเตอรและจัดเก็บเอกสาร   ตองทําการจัดเก็บตามระยะเวลาที่กําหนดโดย

นโยบายของบริษัท หรือความตองการของลูกคา 

11. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพจัดเก็บและรักษาผลิตภัณฑตัวอยางในการตรวจสอบ เขาสู

ระบบทะเบียนตอไป   เพื่องายตอการตรวจสอบยอนหลังหากเกิดการแจงปญหาจากทาง

ลูกคา 
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ภาพที่ 3.10 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย  

 

 

ตรวจสอบคุณภาพและ

อนุมัติคุณภาพสีผงกอนการ

ผลิตตอเน่ือง (QC) 

รับตัวอยางสีผงจากแผนกผลิตสีผง  

ในระหวางการผลิตและสิ้นสุดการผลิต 

ซึ่งตองดําเนินงานแบบสุม 

ตรวจสอบคุณภาพใน

ระหวางการผลิตและสิ้นสุด

การผลิต 

 

คลังสินคา 

ผาน 

คัดแยกผลิตภัณฑ

บกพรอง 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

รับสีผงตัวอยาง 

จากฝายผลิต 

เตรียมแผนทดสอบ 



 

 

บทที่ 4 

การวิเคราะหหาสาเหตุความบกพรอง 

และการออกแบบการประเมินผลของระบบการตรวจสอบ 

4.1   รายละเอียดของความบกพรองและวิธีการตรวจสอบ 

4.1.1  ประเภทฝา 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะที่มีโครงสรางขนาดเล็กกระจาย

อยูบนชั้นของฟลมสีทําใหเกิดการหักเหของแสงออกไปมุมตางๆ ทําใหเกิดความขุนมัวขึ้นบริเวณ

พื้นผิวเคลือบเมื่อมีแสงมาตกกระทบ ซึ่งผลกระทบของฝาจะแสดงไวในภาพที่ 4.1 
           
             

 
 

ภาพที่ 4.1 ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา 

เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝาไดแบงออกเปน 5 ระดับการยอมรับ ซึ่ง

ใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยางที่ตองการตรวจสอบ รายละเอียดแตละระดับแสดงไวใน

ตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา 
 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีฝา หรือความมัว 

1 ยอมรับ มองเห็นความมัวเล็กนอยแตตองใชการพิจารณาถึงมองเห็น 

2 ยอมรับ มองเห็นความมัวแตไมชัดเจน 

3 ไมยอมรับ มองเห็นความฝา ความมัวอาจมีผลตอเงา 

4 ไมยอมรับ มองเห็นฝาไดชัดเจน ความเงาอาจตํ่ากวาเกณฑ 
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4.1.2  ประเภทสะเก็ด 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด คือ ลักษณะ ที่มีอนุภาคขนาดเล็ก

กระจายตัวโดยทั่วอยูบนชั้นของฟลมสี ทําใหเกิดเปนจุดหรือเกล็ดขนาดเล็กสีขาว ซึ่งยากตอการ

สังเกตเห็น ซึ่งผลกระทบของสะเก็ดแสดงไวในรูปที่ 4.2 
 

 

 
 

รูปที่ 4.2 ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด 

เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ดไดแบงออกเปน 5 ระดับการยอมรับ ซึ่ง

ใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยางที่ตองการตรวจสอบ รายละเอียดแตละระดับแสดงไวใน

ตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2  ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด 
 
 

 

4.1.3  ประเภทสีปนเปอน 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน คือ ลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่ถูก

ปนเปอนดวยสีอ่ืนๆ โดยสวนใหญจะเปนจุดสีขนาดเล็กปะปนเขามา ซึ่งการสังเกตเห็นอาจจะยาก

หรืองายขึ้นอยูกับเฉดสีที่ปนเปอนกับเฉดสีหลัก เชน ถาสีแดงปนเปอนในสีขาว จะสามารถสังเกต

ไดงาย แตหากเปลี่ยนเปนสีที่ใกลเคียงกันเชน สีขาวปนเปอนในสีเทา ก็อาจจะสังเกตเห็นไดยากขึ้น 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีสะเก็ด 

1 ยอมรับ มีสะเก็ดแตตองใชการพิจารณาถึงมองเห็น 

2 ยอมรับ ไมตองพิจารณาก็มองเห็นไดแตมีปริมาณนอย 

3 ไมยอมรับ ไมตองพิจารณาก็มองเห็นได มีปริมาณความถี่มากขึ้น 

4 ไมยอมรับ 
ไมตองพิจารณาก็มองเห็นไดมีปริมาณความถี่มาก 

กระจายทั่วแผน ความเงาตํ่า 
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เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอนไดแบงออกเปน 5 ระดับการ

ยอมรับ ซึ่งใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยาง รายละเอียดแตละระดับแสดงไวในตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน 
 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีจุดปนเปอนกับเฉดสีอ่ืน 

1 ยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดไมชัดไมเกิน 2 จุด 

2 ยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัดไมเกิน 2 จุด 

3 ไมยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัดไมเกิน 3 จุด 

4 ไมยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัด 
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4.2   การวิเคราะหสาเหตุความบกพรอง 

4.2.1  การวิเคราะหสาเหตุความบกพรองดวยแผนผังกางปลา 

เมื่อทราบวาเกิดความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท

สีปนเปอนขึ้นในปริมาณที่สูงและทั้งสามประเภทของความบกพรองน้ันตรวจสอบไดยุงยาก โดยที่

ผลการศึกษาเบื้องตนพบวาผลการตรวจสอบคุณภาพมีความผิดพลาดเกิดขึ้น  ซึ่งการจะแกไขความ

ผิดพลาดน้ันจําเปนตองอาศัยแผนผังกางปลามาทําการวิเคราะห โดยที่จะตองระดมสมองจาก

ผูเชี่ยวชาญและผูมีประสบการณจากแผนกตางๆที่เกี่ยวของ เชน ผูจัดการฝาย หัวหนาแผนก และ

หัวหนางาน เปนตน โดยผลการวิเคราะหผังกางปลาแสดงไวในภาพที่ 4.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3   การวิเคราะหสาเหตุความบกพรองดวยแผนผังกางปลา 
 

จากภาพที่ 4.3 อธิบายไดวา จากการระดมความคิดเพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุแหงความ

บกพรองของพื้นผิวเคลือบทั้งสามประเภท ทําใหสามารถแบงสาเหตุหลักออกมาได 4 สาเหตุ ไดแก 

วัตถุดิบ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต และกระบวนการผลิต ซึ่งจาก

ผลการตรวจสอบ

คุณภาพที่ผิดพลาด

ของทั้งสามประเภท

ของความบกพรอง 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ วัตถุดิบ 

กระบวนการผลิต เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต 

วัตถุดิบไมตรงตามขอกําหนด 

วัตถุดิบผิดประเภท 

วัตถุดิบไดรับการปนเปอน 

ความสามารถของ 
เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน 

แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง 

ขาดความรูและ  

การคัดเลือกพนักงาน 

พนักงานไมด ี

    ขาดการฝกอบรม 

ขาดการควบคุมดูแล 

แปลความหมายผิดพลาด 

ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 

ขาดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

เครื่องจักรฉีดชํารุด 

เครื่องจักรผสมชํารุด 

เครื่องบดสีผงชํารุด 

อัตราสวนผสมผิดพลาด 

พนักงานไมปฏิบัติตาม 

ลางถังผสมไมสะอาด 

พนักงานปฏิบัติงาน 
บกพรอง 

คูมือการปฏิบัติงาน 

ลูกคาตองการดวน ทําใหเกิด

การผิดพลาดจากความเรงรีบ 

แทรกแผนการผลิตใหม 



58 

 

สาเหตุหลักทั้ง 4 สาเหตุไดถูกสรุปใหสาเหตุหลักที่เปนไปไดมากที่สุด คือ สาเหตุของระบบการ

ตรวจสอบบกพรอง โดยที่มีสาเหตุยอยที่เปนสาเหตุรากเหงาตางๆดังน้ี 

1. ความสามารถของพนักงานไมดี คือ ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ

บกพรอง ซึ่งพนักงานอาจไมสามารถตรวจจับความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิวเคลือบ

ได ซึ่งมีสาเหตุรากเหงามาจากการขาดความรูและขาดการฝกอบรมที่ดี นอกจากน้ี

อาจมาจากการจัดสรรหรือการคัดเลือกพนักงานตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสมกับ

ความสามารถที่มีอยู ทําใหผลการตรวจสอบบกพรองซึ่งสงผลตอความสามารถของ

พนักงานไมดี หรือไมอยูในระดับที่นาพอใจ 

2. แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ แผนที่ถูกใชเปนมาตรฐานในการอางอิงความ

ถูกตองของผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานและเปนสิ่งที่ชวยยืนยันและ

สนับสนุนผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานเกิดการชํารุด เสียหาย และไมอยู

ในสภาพที่พรอมใชงาน ยอมสงผลใหเกิดผลการตรวจสอบที่บกพรองดวย  โดย

สาเหตุรากเหงาที่ทําใหแผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ การขาดการควบคุมดูแล 

3. เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน คือ เกณฑการยอมรับที่ใชถูกใชเปนมาตรฐานใน

การอางอิงความถูกตองของผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานน้ันแปล

ความหมายไมชัดเจนหรือเขาใจไดยาก โดยเกิดจากนิยามที่คลุมเครือทําใหแปล

ความหมายหรือตีความหมายแตกตางออกไป 

4. ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่เปนมาตรฐาน ทํา

ใหพนักงานแตละปฏิบัติตามแนวคิดของตนเองสงผลใหเกิดชองวางระหวาง

พนักงาน และการตรวจสอบคุณภาพจะไมมีมาตรฐานที่ถูกตอง 

 

จากสาเหตุทั้งสี่ประการน้ันจะนําไปสูการปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี หรือ ยอมรับ

ผลิตภัณฑที่เสีย โดยที่ถาพนักงานปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดีก็จะทําใหปริมาณของเสียเพิ่มขึ้น แตในทาง

ตรงกันขามถายอมรับผลิตภัณฑที่เสีย และเกิดในขั้นตอนของการอนุมัติใหเร่ิมการผลิตก็จะทําใหมี

ปริมาณของเสียเกิดขึ้นสูงเชนกัน 

ในการที่จะยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันบกพรองจริงจําเปนที่ตองอาศัย

ขอมูลมาสนับสนุนสาเหตุรากเหงาที่ไดจากแผนผังกางปลา ซึ่งการยืนยันวาระบบการตรวจสอบ

คุณภาพน้ันบกพรองตามที่กลาวมาจะใชการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพมายืนยัน ซึ่งการที่จะประเมินผลไดน้ันจะตองออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพเสียกอน (รายละเอียดการออกแบบอยูในหัวขอถัดไป) 
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4.3   การออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

จากหัวขอที่ผานมา  พบวาความบกพรองของพื้นผิวเคลือบ มีอยู 3 ประเภท ไดแก 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท สีปนเปอน โดยมีของเสียรวมกันอยูที่ 86.6% ของจํานวน

ของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด  ทําใหมีความจําเปนที่จะตองประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งเปนการยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันมีความบกพรองจริง เพื่อจะ

ไดดําเนินการแกไขตอไป 

ดังน้ันจะขอสรุปรายละเอียดระบบการตรวจสอบคุณภาพของทั้งสามประเภท ซึ่งแสดง

รายละเอียดดังภาพที่ 4.4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.4 ระบบการตรวจสอบคุณภาพของทั้งสามประเภทกอนการปรับปรุง  
 

จากภาพที่ 4.4 แสดงใหเห็นวาการตรวจสอบคุณภาพตองอาศัยพนักงานและเคร่ืองมือที่

เปนไดแก เกณฑการตรวจสอบกับแผนอางอิงมาตรฐาน  ทําใหการออกแบบเพื่อประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันจะอาศัยการการวิเคราะหระบบการวัด 

(Measurement System Analysis) ในกรณีขอมูลแบบนับ (Attribute data) ซึ่งจะทําการวิเคราะหใน

มาตรวัดสองมาตรวัดไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal) เพื่อคนหา

สาเหตุของปญหาและดําเนินการแกไขตอไป  ทําใหการออกแบบการประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพจะแบงเปน 3 ขั้นตอนหลัก โดยที่ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากการประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบ พื้นผิวเคลือบจาก แผนตัวอยางที่ใช

ประเมินผล      ขั้นตอนที่ 2 ยืนยันสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของ ระบบการตรวจสอบ

 

การตรวจสอบคุณภาพ 

(Visual Inspection) 
ตัวอยางสีผงจากฝายผลิต 

นํามาพนและอบบนแผน

ช้ินงานตัวอยาง 

แผนชิ้นงานตัวอยาง ผลการตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงาน QC 

เคร่ืองมือ 

- การฝกอบรม (TRAINING , OJT) 

- เกณฑการตรวจสอบ 

- แผนอางอิงมาตรฐาน 
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คุณภาพมีความบกพรอง   และขั้นตอนสุดทาย ขั้นตอนที่ 3 เปนการสรุปแนวทางแกไขสาเหตุที่ทํา

ใหเกิดความบกพรอง 

4.3.1  การประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

การประเมินผล ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ในการตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิวเคลือบ ในผลิตภัณฑสีผง น้ัน จะใชการทดสอบจากแผนตัวอยางที่ไดเตรียมไว 

โดยการตรวจสอบดานคุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Characteristic) คือ การตรวจสอบสภาพ

ความเรียบรอยของพื้นผิวเคลือบวามีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม โดยมีขั้นตอน

การประเมินผล ดังน้ี 

1. เลือกผูชํานาญการซึ่งเปนบุคคลที่มีความสามารถในการแยกแยะคุณภาพผลิตภัณฑที่

ดี หรือ เสีย และลูกคาใหการยอมรับในผลการตรวจสอบ  ในที่น้ีไดเลือกหัวหนางานที่มีความ

ชํานาญสูงสุดในแผนกควบคุมคุณภาพ 

2. กําหนดขนาดรุนมาตรฐานสําหรับใชในการตรวจสอบ ประกอบดวย ตัวอยางที่มี

คุณภาพดีจํานวน 1 ใน 3 ของตัวอยางทั้งหมด ตัวอยางที่มีคุณภาพไมดี อีกจํานวน 1 ใน 3 ของ

ตัวอยางทั้งหมด และอีก 1 ใน 3 เปนตัวอยางที่มีคุณภาพแบบก้ํากึ่ง โดยประกอบดวยงานดีแบบ

ก้ํากึ่ง และงานไมดีแบบก้ํากึ่งอยางละเทาๆ กัน ซึ่งจากการศึกษาวิธีการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิว

เคลือบในโรงงานกรณีศึกษาที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการตรวจจับของเสีย พบวามีระดับของการ

ตรวจสอบอยู 5 ระดับ ไดแก ระดับ 0-4 โดยที่ระดับ 0-2 คือ ผานการยอมรับ และระดับ 3-4 คือ ไม

ผานการยอมรับ ดังน้ันการทดสอบความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ในการตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิวเคลือบจากแผนตัวอยาง  จึงมีการเตรียมแผนตัวอยาง ที่ใชประเมินผล ออกเปน 4 

กลุม ไดแก แผนคุณภาพดี (ระดับ 0-1), แผนคุณภาพก้ํากึ่งดี (ระดับ 2), แผนคุณภาพก้ํากึ่งไมดี 

(ระดับ 3) และแผนคุณภาพไมดี (ระดับ 4) 

3. เลือกปญหาหรือความบกพรองที่ทําการศึกษา ซึ่งไดเลือกความบกพรองของพื้นผิว

เคลือบอยู 3 ประเภท จากปจจัยเร่ืองของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท

สีปนเปอน  

4. เลือกพนักงาน ของระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ใชในการประเมินผลคร้ังน้ี โดย

พนักงานเหลาน้ีมีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผานการฝกอบรม มาแลว  ในการ

ประเมินผลคร้ังน้ีไดกําหนดพนักงาน จํานวนทั้งหมด 14 คน แบงเปนกะเชา 7 คนและกะกลางคืน 7 

คนเชนกัน  โดยมีรายชื่อและประวัติการทํางานดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 แสดงรายชื่อพนักงานและประวัติการทํางานที่เขาทดสอบ 

ขอมูลเกี่ยวกับพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ 

ลําดับ ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง อายุการทํางาน กะทํางาน 

1 ไอศูรย   พนักงาน QC 3 ป 4 เดือน A 

2 ภูชิต   พนักงาน QC 8 ป 9 เดือน A 

3 ธีรพงศ   พนักงาน QC 1 ป 2 เดือน A 

4 พิทักษ   พนักงาน QC 0 ป 9 เดือน A 

5 สิทธิชัย   พนักงาน QC 1 ป 5 เดือน A 

6 วิชัย   พนักงาน QC 3 ป 3 เดือน A 

7 นันทชัย   พนักงาน QC 3 ป 2 เดือน A 

8 วิกร   พนักงาน QC 3 ป 4 เดือน B 

9 พิชัย   พนักงาน QC 8 ป 6 เดือน B 

10 วัชระ   พนักงาน QC 2 ป 4 เดือน B 

11 พิสิฐ   พนักงาน QC 3 ป 4 เดือน B 

12 วิโรจน   พนักงาน QC 1 ป 2 เดือน B 

13 ณัฐพงศ   พนักงาน QC 6 ป 4 เดือน B 

14 ยุทธนา   พนักงาน QC 11 ป 6 เดือน B 

 

5. กําหนดจํานวนชิ้นงานตัวอยาง และจํานวนในการ ประเมินผลซ้ํา ซึ่งสรุปวาจะ

ประเมินผลโดยใชจํานวนชิ้นงานตัวอยาง 24 แผนและประเมินผลซ้ํา 3 คร้ัง โดยที่จะเก็บสีผงมาใช

ในการประเมินผล 2 เฉดสีดวยกันคือ เฉดสีเขมและเฉดสีออน ทําใหมีแบบประเมินผลทั้งหมด 5 

แบบประเมินไดแก 

- แบบประเมินที่ 1 คือ ประเภทฝาในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 2 คือ ประเภทฝาในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 3 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 4 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 5 คือ ประเภทสีปนเปอนในเฉดสีออน 

โดยแตละแบบประเมินจะมีจํานวนชิ้นงานตัวอยาง 24 แผน แบงเปน แผนคุณภาพดี 8 

แผน, แผนคุณภาพก้ํากึ่งดี 4 แผน, แผนคุณภาพก้ํากึ่งไมดี 4 แผน และแผนคุณภาพไมดี 8 แผน  และ
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ทําการประเมินผล ซ้ํา 3 คร้ัง โดยที่การ ประเมินผล พนักงานหน่ึงคนจะทําการทดสอบทั้งหมด 72 

คร้ัง ตอ 1 แบบประเมิน  ซึ่งไดแสดงแผนตัวอยางที่ใชประเมินผลจํานวน 24 แผน ดังภาพที่ 4.5 
 

 
 

ภาพที่ 4.5 แผนตัวอยางที่ใชประเมินผลจํานวน 24 แผน 

6. สุมพนักงานตรวจสอบขึ้นมาคนหน่ึง แลวใหตรวจสอบตัวอยางงานแบบสุม เพื่อ

ประเมินผลคุณภาพวาผานหรือไมผาน และอยูในระดับการยอมรับที่ระดับใด การทประเมินผลน้ัน

ตองอยูภายใตสภาวะการควบคุมเดียวกัน 

7. สุมพนักงานมาอีก และดําเนินการเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 5 โดยทําไปเร่ือยๆ จนครบ

ทุกคนตามที่ออกแบบไว 

8. พนักงานทุกคนจะถูกเก็บบันทึกขอมูลการทดสอบทั้งหมดลงในแบบประเมินผล

พนักงานในเร่ืองการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับ  

 

4.3.2  ยืนยันสาเหตุสําคัญท่ีทําใหความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความ

บกพรอง 

ในการยืนยันสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

มีความบกพรองน้ันจะทําการยืนยันโดยใชเคร่ืองมือที่เรียกวา ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพอง

ของขอมูลแบบนับ  (Attribute agreement analysis) ซึ่งจะทําการวิเคราะหในมาตรวัดสองมาตรวัด

ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) เพื่อยืนยันสาเหตุเหลาน้ัน

วาเปนรากเหงาที่ทําให ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ มีความบกพรองและนํามาสู

การดําเนินการแกไขความบกพรองคุณภาพ  ดังน้ันการวิเคราะหจะแบงออกเปนสองกระบวนการ

หลักดังน้ี 

  

1.  การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรนามบัญญัติ (Nominal scale) 

2.  การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรอันดับ (Ordinal scale) 

งาน

เสีย 

กํ้าก่ึง

ไมดี 
งานด ี

กํ้าก่ึง

ดี 
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1. การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรนามบัญญัติ (Nominal) 

- คารีพีททะบิลิต้ี ของพนักงาน ตรวจสอบคุณภาพ  คือ ความสามารถใน

การตรวจสอบซ้ําของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ จะพิจารณาผลการ

ตรวจสอบที่ไดผลเหมือนกันทุกคร้ัง (3 คร้ัง) 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา และประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ีในระบบการ

ตรวจสอบ  คือ คาที่ใชในการ บงชี้วาผลการตรวจสอบของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพวามีความเห็นพองกันในระดับใด 

- คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวตและคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของ

คะแนนแอตทริบิวตที่แสดงถึงประสิทธิผลของพนักงานและระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ตามลําดับ คือ ความสามารถในการตรวจสอบความ

ถูกตองและความเที่ยงตรงซึ่งจะพิจารณาผลการตรวจสอบที่ไดผล

เหมือนกันทุกคร้ังและถูกตองตามคุณภาพแทจริง (Standard) 

2. การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรอันดับ (Ordinal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ีในระบบการตรวจสอบ ซึ่งแสดง ถึง

ความเห็นพองกัน 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่แสดงวาระดับใดของมาตรอันดับที่พนักงานมี

ผลการตรวจสอบที่บกพรอง 

- คาสัมประสิทธิ์ แคนดอลลที่แสดงวาระดับที่บกพรองของมาตรอันดับ

น้ันมีการแกวงหรือการกระโดดขามระดับมากนอยเทาไร 

- คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวตและคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของ

คะแนนแอตทริบิวตที่แสดงถึงประสิทธิผลของของพนักงานและ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ตามลําดับ 

นอกจากน้ียังมีการวิเคราะหความสามารถของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

- OE , IFA , Imiss และ คาความเอนเอียง (Bias) 

ในสวนของรายละเอียดผลการยืนยันน้ันจะใชโปรแกรม Minatab ในการ

วิเคราะหผลทั้งสองมาตรวัด สวนผลของคา สัมประสิทธิ์คัปปา ที่แสดงความเห็นพองกันของผลการ

ตรวจสอบระหวางพนักงานในมาตร นามบัญญัติ และการ วิเคราะหความสามารถของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพแตละคนจะเปนการคํานวณตามสูตรคํานวณในบทที่ 2 ซึ่งไดแสดงตัวอยางการ
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คํานวณในภาคผนวก ค (ภาคผนวกที่ ค.1 และ ค.2) โดยผลการยืนยันน้ันจะถูกอธิบายอยางละเอียด

ในบทที่ 5 

4.3.3   สรุปแนวทางแกไขสาเหตุท่ีทําใหเกิดความบกพรอง 

หลังจากที่ไดผลการประเมิน ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพและ

ยืนยันเปนที่ชัดเจนวาสาเหตุสําคัญทั้ง 4 ประการ (จากบทที่ 3) น้ันทําให ความสามารถของ ระบบ

การตรวจสอบคุณภาพบกพรองจริงอันสงผลตอปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น  ดังน้ันจึงตองทําการสรุป

แนวทางการแกไขที่สอดคลองตอสาเหตุทั้ง 4 ประการ เพื่อปรับปรุง ความสามารถของ ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพใหดียิ่งขึ้นกวาเดิม 

จากหัวขอที่ 4.3.1 ถึง 4.3.3 สามารถสรุปออกมาเปนแผนภาพตนไม ( Tree 

diagram) เพื่อใหเห็นภาพรวมของการออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ดังภาพที่ 4.6 
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ภาพที่ 4.6 แผนภาพตนไมแสดงการออกแบบเพื่อการประเมินผล 

 

ขั้นตอนการเตรียมแผน 

เพ่ือประเมินผล (24 แผน) 

ประเภทฝา 

เฉดสีออน (สีขาว) 

ประเภทฝา 

เฉดสีเขม (สีน้ําเงิน) 

ประเภทสะเก็ด 

เฉดสีออน (เทาออน) 

ประเภทสะเก็ด 

เฉดสีออน (สีดํา) 

ประเภทสีปนเปอน 

เฉดสีออน (สีขาว) 

(จํานวนแผน 120 แผน) 

ประเมินผลพนักงานทั้ง 2 กะ 

กะละ 7 คน 

กะ A 

กะ B 

กะ A 

กะ B 

กะ A 

กะ B 

กะ A 

กะ B 

กะ A 

กะ B 

(จํานวนพนักงาน 14 คน) 

ประเมินผล 3 ครั้ง/แผน 

ครั้งที่ 1 
ครั้งที่ 2 
ครั้งที่ 3 

ครั้งที่ 1 
ครั้งที่ 2 
ครั้งที่ 3 

ครั้งที่ 1 
ครั้งที่ 2 
ครั้งที่ 3 

ครั้งที่ 1 
ครั้งที่ 2 
ครั้งที่ 3 

ครั้งที่ 1 
ครั้งที่ 2 
ครั้งที่ 3 

(จํานวนครั้ง 5,040 ครั้ง) 

1. ประเมินผลดวยโปรแกรม 

Minitab ทั้งสองมาตรวัด ไดแก

มาตรนามบัญญัติ และมาตร

อันดับ 

2. คํานวณหาคาสัมประสิทธ์ิคัปปา

ระหวางพนักงาน 

3. คํานวณความสามารถของ

พนักงานแตละคน 

ยืนยันสาเหตุที่

วิเคราะหไดจาก

แผนผังกางปลา

เพ่ือสรุปสาเหตุ

และแกไขตอไป 



 

 

 

บทที่ 5 

การประเมินผลระบบการตรวจสอบกอนการปรับปรุง 

5.1   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีออน 

5.1.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

Attribute Agreement Analysis for Result G-NG  
  

Within Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent       95% CI 
1                   24         24   100.00  (88.27, 100.00) 
2                   24         19    79.17  (57.85,  92.87) 
3                   24         19    79.17  (57.85,  92.87) 
4                   24         19    79.17  (57.85,  92.87) 
5                   24         17    70.83  (48.91,  87.38) 
6                   24         20    83.33  (62.62,  95.26) 
7                   24         16    66.67  (44.68,  84.37) 
 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 

Each Appraiser vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
2                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
3                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
4                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
5                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
6                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
7                   24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 
# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
 
Assessment Disagreement 
 
Appraiser  # NG / G  Percent  # G / NG  Percent  # Mixed  Percent 
1                 4    33.33         4    33.33        0     0.00 
2                 0     0.00         0     0.00        5    20.83 
3                 1     8.33         0     0.00        5    20.83 
4                 0     0.00         0     0.00        5    20.83 
5                 0     0.00         0     0.00        7    29.17 
6                 1     8.33         4    33.33        4    16.67 
7                 0     0.00         0     0.00        8    33.33 
 
# NG / G:  Assessments across trials = NG / standard = G. 
# G / NG:  Assessments across trials = G / standard = NG. 
# Mixed: Assessments across trials are not identical. 

 

ภาพที่ 5.1 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 
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Between Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

ภาพที่ 5.1 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG (ตอ) 

จากภาพที่ 5.1 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) ซึ่งใหพนักงานทั้งหมด 7 คนของกะA ตรวจสอบแผนที่ใชประเมินจํานวน 24 

แผน โดยที่ทําการตรวจสอบซ้ํา (trials) 3 คร้ัง กลาวคือ พนักงานแตละคนจะตองตรวจสอบแผนที่

ใชประเมินผล 3 คร้ังตอหน่ึงแผน เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังมีจํานวนกี่แผน 

โดยเปนการเปรียบเทียบผลลัพธในแตละคร้ังของพนักงานคนเดียวกันวาตรงกันหรือไมในการ

ตรวจสอบแผนเดียวกัน และผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 7 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผล

ลัพธเหมือนกันเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นต รีพีททะ

บิลิต้ี นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูกกําหนดใหผลลัพธควรมากกวา 80 % หรือ ควรไดผลลัพธ

ต้ังแต 20 แผนขึ้นไปซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงานคนที่ 1 และ 6 ที่ผานการยอมรับให

สามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 20 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 20 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 15 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปได

วา พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 15 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 62.50% ซึ่งเรียกวา  %Attribute score โดยที่มีผลการประเมินตํ่าที่สุดดวย  และจากขอมูล

สวนที่หน่ึงจะมีพนักงานคนที่ 1 และ 6 ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวนที่สองตอพบวาทั้ง

สองคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ ดังน้ันไมมีพนักงานคนใดที่เหมาะสมใหตรวจสอบคุณภาพได  
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นอกจากน้ีในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคน  เชน พนักงานคนที่ 6 ได

ปฏิเสธอยางผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ I) จํานวน 1 แผน ไดยอมรับอยางผิดพลาด (ความ

ผิดพลาดประเภทที่ II) จํานวน 4 แผน และมีผลลัพธที่ผสมกันระหวางG กับ NG (ขาดความสามารถ

ในการทําซ้ํา) อีกจํานวน 4 แผน รวมมีจํานวนผลลัพธที่ผิดพลาดหรือบกพรองทั้งหมด 9 แผน ซึ่ง

เปนผลทําใหมีจํานวนผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองเพียง 15 แผนเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก

คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 14 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 58.33% ซึ่งเรียกวา คา

ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 14 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 14 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 14 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

58.33% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหน้ีอางอิงมาจากภาคผนวก ก .1 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะA นอกจากน้ียังไดสรุปผลไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.2 
 

 
 

 

ภาพที่ 5.2 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG  

7654321

100

90

80

70

60

50

40

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

7654321

100

90

80

70

60

50

40

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



69 

 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

 

Attribute Agreement Analysis for Result G-NG  
 

Within Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
9                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
10                  24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
11                  24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
12                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
13                  24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
14                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
  

Each Appraiser vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
9                   24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
10                  24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
11                  24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
12                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
13                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
14                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
 
# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 

 

Between Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
 

All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

 

ภาพที่ 5.3 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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จากภาพที่ 5.3 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 12 

และ 14 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 70.83% นอกจากน้ี ยังมีเพียงพนักงานคนที่ 8 และ 10 ที่ผานการยอมรับใหสามารถ

ตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 9 ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยที่มีผลการ

ประเมินตํ่าที่สุด และมีเพียงพนักงานคนที่ 10 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะB พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดย

ผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .2 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ B นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.4 

 
 

ภาพที่ 5.4 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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5.1.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

Attribute Agreement Analysis for Result levels  
  

Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent       95% CI 
1                   24         24   100.00  (88.27, 100.00) 
2                   24         16    66.67  (44.68,  84.37) 
3                   24         16    66.67  (44.68,  84.37) 
4                   24         18    75.00  (53.29,  90.23) 
5                   24         13    54.17  (32.82,  74.45) 
6                   24         13    54.17  (32.82,  74.45) 
7                   24         15    62.50  (40.59,  81.20) 
 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 

 

Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
2                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
3                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
4                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
5                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
6                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
7                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
 

# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
 

Fleiss' Kappa Statistics 
Appraiser  Response     Kappa  SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
1          0          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           1          0.40000  0.117851   3.3941     0.0003 
           2         -0.20000  0.117851  -1.6971     0.9552 
           3         -0.20000  0.117851  -1.6971     0.9552 
           4          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           Overall    0.46429  0.060703   7.6485     0.0000 
2          0          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           1          0.50000  0.117851   4.2426     0.0000 
           2          0.30000  0.117851   2.5456     0.0055 
           3          0.70000  0.117851   5.9397     0.0000 
           4          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           Overall    0.73214  0.060703  12.0611     0.0000 
3          0          0.91579  0.117851   7.7707     0.0000 
           1          0.74603  0.117851   6.3303     0.0000 
           2          0.30000  0.117851   2.5456     0.0055 
           3          0.41579  0.117851   3.5281     0.0002 
           4          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           Overall    0.71332  0.061081  11.6783     0.0000 
4          0          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           1          0.90000  0.117851   7.6368     0.0000 
           2          0.50483  0.117851   4.2836     0.0000 
           3          0.53275  0.117851   4.5206     0.0000 
           4          0.96964  0.117851   8.2277     0.0000 
 
 

ภาพที่ 5.5 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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5          0          0.86325  0.117851   7.3249     0.0000 
           1          0.78850  0.117851   6.6907     0.0000 
           2          0.52758  0.117851   4.4767     0.0000 
           3          0.45063  0.117851   3.8237     0.0001 
           4          0.96768  0.117851   8.2110     0.0000 
           Overall    0.74966  0.061086  12.2721     0.0000 
6          0          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           1          0.30000  0.117851   2.5456     0.0055 
           2         -0.11909  0.117851  -1.0105     0.8439 
           3         -0.19024  0.117851  -1.6143     0.9468 
           4          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           Overall    0.46407  0.060750   7.6390     0.0000 
7          0          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           1          0.16729  0.117851   1.4195     0.0779 
           2          0.22482  0.117851   1.9076     0.0282 
           3          0.48881  0.117851   4.1477     0.0000 
           4          1.00000  0.117851   8.4853     0.0000 
           Overall    0.62354  0.061205  10.1877     0.0000 
 
Kendall's Correlation Coefficient 
 

Appraiser      Coef    SE Coef        Z       P 
1          0.781250  0.0843338   9.2495  0.0000 
2          0.906250  0.0843338  10.7317  0.0000 
3          0.899638  0.0843338  10.6533  0.0000 
4          0.937199  0.0843338  11.0986  0.0000 
5          0.925213  0.0843338  10.9565  0.0000 
6          0.766889  0.0843338   9.0792  0.0000 
7          0.849655  0.0843338  10.0606  0.0000 

 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         11    45.83  (25.55, 67.18) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 

 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         11    45.83  (25.55, 67.18) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

Fleiss' Kappa Statistics 
 

Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.968434  0.0445435  21.7413     0.0000 
1         0.543117  0.0445435  12.1929     0.0000 
2         0.219734  0.0445435   4.9330     0.0000 
3         0.313961  0.0445435   7.0484     0.0000 
4         0.991045  0.0445435  22.2489     0.0000 
Overall   0.649965  0.0230267  28.2266     0.0000 

 

Kendall's Correlation Coefficient 
    Coef    SE Coef        Z       P 
0.866585  0.0318752  27.1814  0.0000 

 

ภาพที่ 5.5 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 (ตอ) 
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จากภาพที่ 5.5 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) กลาวคือ พนักงานแตละคนจะตองตรวจสอบแผนที่ใชประเมินผล 3 คร้ังตอ

หน่ึงแผน เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังจํานวนกี่แผน โดยผลที่ไดคือ พนักงานคน

ที่  5 และ 6  มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 13 แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 54.17% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูก

กําหนดใหผลลัพธควรมีจํานวนต้ังแต 20 แผนขึ้นไป ซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงาน

คนที่ 1 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 13 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  

เมื่อนําผลลัพธทั้ง 12 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 12 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง 

สรุปไดวา พนักงานคนที่ 6  ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 12 แผนจากทั้งหมด  

24 แผน คิดเปน 50.00% ซึ่งเรียกวา  คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต โดยที่มีผลการประเมินตํ่า

ที่สุดดวย  และจากขอมูลสวนที่หน่ึงจะมีพนักงานคนที่ 1 ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวน

ที่สองตอพบวาพนักงานคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ ดังน้ันไมมีพนักงานคนใดที่เหมาะสมให

ตรวจสอบคุณภาพได   

นอกจากน้ี ในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคนวาตรวจสอบ

บกพรองในระดับใดบางโดยใชสัมประสิทธิ์คัปปาในการประเมินผล เชน พนักงานคนที่ 6 น้ันมี

ความบกพรองในการตรวจสอบในระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 อยางมาก เพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปานอยกวา 0.40 ซึ่งจําเปนตองฝกอบรมพนักงานคนน้ีใหม อีกทั้งยังตองพิจารณาคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลรวมดวย โดยที่พนักงานคนใดไดคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลนอยกวา 0.75  ถือ

วาผลลัพธที่ไดมีการแกวงสูงหรือกระโดดขามระดับคอนขางสูง อธิบายไดคือ ถาผลเฉลยเปนระดับ 

4 แตผลลัพธจากการตรวจสอบเปนระดับ 0 จะทําใหคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลมีคาตํ่า ซึ่งผลของคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลในพนักงานแตละคนมีคามากกวา 0.75 ถือวาพนักงานไมมีความผิดพลาด

อยางมหันตเกิดขึ้น 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก
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คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 11  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83 % ซึ่งเรียกวา คา

ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่าอยู 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 11  แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 11 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

45.83%ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่ามาก 

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3  

เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่นอย

กวา 0. 75 แตในความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจะมีลักษณะการแกวงของระดับไมมากนัก เพราะมีคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลเทากับ 0.87 ซึ่งมากกวา 0.75 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .3 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ A นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.6 

 
 

ภาพที่ 5.6 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานเชา (กะB) 
 

 

Attribute Agreement Analysis for Result levels  
  

Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
9                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
10                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
11                  24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
12                  24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
13                  24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
14                  24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
 

# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 

Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
9                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
10                  24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
11                  24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
12                  24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
13                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
14                  24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
 

# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 

 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.986976  0.0445435  22.1576     0.0000 
1         0.672014  0.0445435  15.0867     0.0000 
2         0.160244  0.0445435   3.5975     0.0002 
3         0.382873  0.0445435   8.5955     0.0000 
4         0.974543  0.0445435  21.8784     0.0000 
Overall   0.681764  0.0231295  29.4760     0.0000 

 

Kendall's Correlation Coefficient 
 

    Coef    SE Coef        Z       P 
0.903494  0.0318752  28.3393  0.0000 

 

ภาพที่ 5.7 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4  
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จากภาพที่ 5.7 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 12 มี

ผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% นอกจากน้ีไมมีพนักงานคนใดที่ผานการยอมรับตามเกณฑ (มากกวา 80%) 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 11, 12 และ 

14  มีผลลัพธจากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่ามาก โดยที่มีจํานวนตํ่ากวา 15 แผน และ

ไมมีพนักงานคนใดที่ผานเกณฑการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 12  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 50.00% ผลที่ไดยังมีคาตํ่าสุด ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) พบวา การนําผลลัพธจากสวนที่สาม

มาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะทําใหผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

มีจํานวน 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% เชนกัน 

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ B พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาดอยางมาก เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาทั้งสองระดับน้ันมีคา

นอยกวา 0.40 (นอยกวา 0.40 ถือวาแยมาก)  แตมีคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลเทากับ 0.87  

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .4 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ B นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.8 

 
 

ภาพที่ 5.8 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.1.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.1 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   0.500 0.667 0.444 0.583 0.750 0.556 

2 0.500   0.556 0.778 0.750 0.472 0.722 

3 0.667 0.556   0.500 0.696 0.584 0.556 

4 0.444 0.778 0.500   0.750 0.645 0.611 

5 0.583 0.750 0.696 0.750   0.610 0.583 

6 0.750 0.472 0.584 0.645 0.610   0.583 

7 0.556 0.722 0.556 0.611 0.583 0.583   
 

จากตารางที่ 5.1 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนอยูระหวาง 

0.44 ถึง 0.78  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  ซึ่งคาที่

เหมาะสมคือ มากกวา 0.75 โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 3 และ 7 ซึ่งมีความพองกันกับพนักงานคน

อ่ืนๆตํ่า คือไมเกิน 0.75 ในทุกคา แสดงใหเห็นวาพนักงานทั้งสองคนน้ีมีความเขาใจที่แตกตางจาก

คนอ่ืนมาก ดังน้ันตองปรับปรุงแกไขตอไป 

ตารางที่ 5.2 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.691 0.805 0.670 0.721 0.721 0.668 

9 0.691   0.609 0.543 0.691 0.691 0.643 

10 0.805 0.609   0.696 0.638 0.583 0.750 

11 0.670 0.543 0.696   0.615 0.677 0.776 

12 0.721 0.691 0.638 0.615   0.666 0.668 

13 0.721 0.691 0.583 0.677 0.666   0.502 

14 0.668 0.643 0.750 0.776 0.668 0.502   
 

จากตารางที่ 5.2 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนอยูระหวาง 

0.51 ถึง 0.81 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑพอใช  ซึ่งคาที่

เหมาะสมคือ มากกวา 0.75  แตพนักงานคนที่ 9, 12 และ13 มีความพองกันกับพนักงานคนอ่ืนๆตํ่า 
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คือไมเกิน 0.75 ในทุกคา แสดงใหเห็นวาพนักงานสามคนน้ีมีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืน

มาก ดังน้ันตองปรับปรุงแกไขตอไป 

 

5.1.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.3 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 66.7% 16.7% 16.7% 1.0 

2 91.7% 4.2% 4.2% 1.0 

3 83.3% 9.7% 6.9% 1.3 

4 88.9% 5.6% 5.6% 1.0 

5 87.5% 4.2% 8.3% 0.58 

6 68.1% 15.3% 16.7% 1.0 

7 86.1% 6.9% 6.9% 1.0 

 

จากตารางที่ 5.3 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวาพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 6 มีประสิทธิผลที่ตํ่ากวา 80% ตองทําการปรับปรุงพนักงานทั้งสอง

คนน้ี อยางไรก็ตามประสิทธิผลโดยรวมของพนักงานคนอ่ืนมากกวา 80 % แตมีเพียงพนักงานคนที่ 

2 เทาน้ันที่มากวา 90 % ถือวาอยูในเกณฑที่ดีมาก  ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 และ คนที่ 6 มีคามากกวา 10% ถือวา พนักงานทั้งสองคนน้ี

เสี่ยงที่จะปฏิเสธงานดีน่ันเอง สวนพนักงานที่มีคา IFA นอยกวา 5% ถือวาอยูในเกณฑที่ดีมาก  ถัดมา

คา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 , 3, 4, 5, 6 และ 7 มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง ซึ่งถือวามีปริมาณที่

สูง ดังน้ันควรปรับปรุงความสามารถของพนักงานในการคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน  และ

สวนสุดทายคือ IBIAS (ดัชนีความไบอัส) พบวามีเพียงพนักงานคนที่ 5 เทาน้ันที่แนวโนมเอนเอียงไป

ทาง G คือ มีแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน เพราะดัชนีความไบอัสหรือคาความเอนเอียงนอยกวา 1 

คอนขางมาก 
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ตารางที่ 5.4 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

9 79.17% 5.56% 15.28% 0.52 

10 93.06% 2.78% 4.17% 0.79 

11 86.11% 11.11% 2.78% 2.75 

12 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

13 83.33% 6.94% 9.72% 0.76 

14 83.33% 9.72% 6.94% 1.32 

 

จากตารางที่ 5.4 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวามีพนักงานคนที่ 9 ที่มีคานอยกวา 80% แสดงถึงพนักงานคนน้ีมีความผิดพลาดของผลการ

ตรวจสอบมากกวา 20%  ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา 

พนักงานคนที่ 11 มีคามากกวา 10% ถือวา พนักงานคนน้ีเสี่ยงที่จะปฏิเสธงานดีน่ันเอง ถัดมาคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 8 , 9, 12, 13 และ 14  มีคามากกวา 5 % 

ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง ซึ่งถือวามีปริมาณที่สูง ดังน้ัน

ควรปรับปรุงความสามารถของพนักงานในการคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน  
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5.2   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีเขม 

5.2.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 

 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

ภาพที่ 5.9 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 5.9 พบวากราฟทางดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 

1, 4, 6  และ 7 ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน (มากกวา 80%) 

ถัดมากราฟทางดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ จากพนักงาน

ทั้งหมดสี่คนที่ผานการยอมรับในสวนที่หน่ึง  มีเพียงพนักงานคนที่ 7 ที่ผานการยอมรับดวยผลลัพธ 

21 แผนที่เหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 87.50% 
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ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67 
  

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ A คือ พนักงานสวนใหญจะตรวจสอบ

ไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B จะมีพนักงานจํานวนสี่คนที่

ผานการยอมรับ อยางไรก็ตามภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่

พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองเพียง 11 แผน คิดเปน 45.83%  รายละเอียดดังภาพที่ 5.10 

 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         11    45.83  (25.55, 67.18) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 5.10 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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5.2.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

Attribute Agreement Analysis for Result levels  
  

Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
2                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
3                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
4                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
5                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
6                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
7                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
 

# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 

Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
2                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
3                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
4                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
5                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
6                   24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
7                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
 

# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24          8    33.33  (15.63, 55.32) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24          8    33.33  (15.63, 55.32) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.881242  0.0445435  19.7838     0.0000 
1         0.499010  0.0445435  11.2027     0.0000 
2         0.271811  0.0445435   6.1021     0.0000 
3         0.404878  0.0445435   9.0895     0.0000 
4         0.920353  0.0445435  20.6619     0.0000 
Overall   0.638075  0.0231646  27.5453     0.0000 
 

Kendall's Correlation Coefficient 
    Coef    SE Coef        Z       P 
0.871043  0.0318752  27.3213  0.0000 

 

ภาพที่ 5.11 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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จากภาพที่ 5.11 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2 มี

ผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% และไมมีพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 1, 2 และ 3 มี

ผลลัพธจากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่าที่สุด สวนคนที่ไดสูงสุดคือ พนักงานคนที่ 7 

ดวยจํานวน 17 แผน คิดเปน 70.83% ซึ่งก็ไมผานการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 8 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 33.33% ผลที่ไดยังมีคาตํ่ามาก ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) มีผลลัพธเชนเดียวกับสวนที่สาม คือ 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 33.33%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3  

เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นได

วาทั้งสามระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75 โดยเฉพาะระดับที่ 2 ที่มีคาตํ่ามากแสดงวาพนักงานขาดความ

เขาใจในเกณฑที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ และยังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.12 
 

 

 
 

ภาพที่ 5.12 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ A คือ พนักงานทุกคนตรวจสอบได

ผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B ไมพบพนักงานคนใดที่มีคา

มากกวา 80%  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธ

ที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองเพียง 6 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 25.00%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะB พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวา

ทั้งสามระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75  ซึ่งแสดงรายละเอียดการคํานวณดังภาพที่ 5.13 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24          6    25.00  (9.77, 46.71) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.907112  0.0445435  20.3646     0.0000 
1         0.585131  0.0445435  13.1362     0.0000 
2         0.469466  0.0445435  10.5395     0.0000 
3         0.565088  0.0445435  12.6862     0.0000 
4         0.914759  0.0445435  20.5363     0.0000 
Overall   0.717240  0.0231777  30.9452     0.0000 

 

 

ภาพที่ 5.13 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 

 

141312111098

90

80

70

60

50

40

30

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

141312111098

90

80

70

60

50

40

30

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



85 

 

 

5.2.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.5 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   0.667 0.665 0.664 0.720 0.666 0.750 

2 0.667   0.667 0.722 0.667 0.722 0.694 

3 0.665 0.667   0.717 0.719 0.553 0.582 

4 0.664 0.722 0.717   0.774 0.702 0.693 

5 0.720 0.667 0.719 0.774   0.720 0.749 

6 0.666 0.722 0.553 0.702 0.720   0.638 

7 0.750 0.694 0.582 0.693 0.749 0.638   
 

จากตารางที่ 5.5 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.55 ถึง 0.75  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ ต้ังแต 0.75 ขึ้นไป ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 

ตารางที่ 5.6 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.806 0.805 0.718 0.803 0.833 0.666 

9 0.806   0.778 0.753 0.780 0.917 0.750 

10 0.805 0.778   0.579 0.776 0.750 0.638 

11 0.718 0.753 0.579   0.742 0.858 0.665 

12 0.803 0.780 0.776 0.742   0.860 0.860 

13 0.833 0.917 0.750 0.858 0.860   0.778 

14 0.666 0.750 0.638 0.665 0.860 0.778   
 

จากตารางที่ 5.6 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.58 ถึง 0.83 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑพอใช  

ซึ่งพนักงานคนที่ 11 และ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนเพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75 
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5.2.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.7 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

2 88.89% 5.56% 5.56% 1.00 

3 83.33% 5.56% 11.11% 0.64 

4 86.11% 2.78% 11.11% 0.36 

5 91.67% 1.39% 6.94% 0.20 

6 88.89% 4.17% 6.94% 0.65 

7 93.06% 2.78% 4.17% 0.79 
 

จากตารางที่ 5.7 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคาตํ่ากวา 10 % ถือวาผานเกณฑการยอมรับ ถัดมาคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 , 2, 3, 4, 5 และ 6 มีคามากกวา 5 % 

ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 3 และ 

4 มีคา IBIAS (ดัชนีความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่ง แนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน และเสี่ยงที่

จะปลอยงาน NG หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.8 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 90.28% 2.78% 6.94% 0.51 

9 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

10 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

11 90.28% 0.00% 9.72% ไมมีคา 

12 91.67% 0.00% 8.33% ไมมีคา 

13 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

14 90.28% 4.17% 5.56% 0.72 
 

จากตารางที่ 5.8 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8 , 10, 11, 12 และ 13 ในกะ B มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.3   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

5.3.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

Attribute Agreement Analysis for Result G-NG  
  

Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
2                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
3                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
4                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
5                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
6                   24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
7                   24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 

Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
2                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
3                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
4                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
5                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
6                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
7                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
 

Assessment Disagreement 
Appraiser  # NG / G  Percent  # G / NG  Percent  # Mixed  Percent 
1                 1     8.33         2    16.67        2     8.33 
2                 0     0.00         1     8.33        5    20.83 
3                 1     8.33         0     0.00        6    25.00 
4                 0     0.00         0     0.00        7    29.17 
5                 1     8.33         0     0.00        5    20.83 
6                 2    16.67         1     8.33        2     8.33 
7                 1     8.33         1     8.33        3    12.50 
# NG / G:  Assessments across trials = NG / standard = G. 
# G / NG:  Assessments across trials = G / standard = NG. 
# Mixed: Assessments across trials are not identical. 
  

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 
 

ภาพที่ 5.14 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 
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จากภาพที่ 5.14 สวนที่หน่ึง(Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 4 มีผลการ

ประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

70.83% นอกจากน้ีมีพนักงานคนที่ 1, 6 และ 7 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเพราะ

มีผลลัพธมากกวาหรือเทากับ 20 แผนซึ่งคิดเปน 83.33%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) พบวา จากขอมูลสวนที่หน่ึง พนักงาน

คนที่ 1 และ 6 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด โดยตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 22 แผนจากการ

ตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง เมื่อนําผลลัพธทั้ง 22 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 19 

แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปไดวา พนักงานคนที่ 1 และ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 19 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 79.17% ซึ่งจากขอมูลสวนที่หน่ึงพนักงานคนที่ 1 และ 6 

ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวนที่สองตอพบวาทั้งสองคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ  

นอกจากน้ีในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคน  เชน พนักงาน

คนที่ 6 ไดปฏิเสธอยางผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ I) จํานวน 2 แผน ไดยอมรับอยาง

ผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ II) จํานวน 1 แผน และมีผลลัพธที่ผสมกันระหวาง G กับ NG 

(ขาดความสามารถในการทําซ้ํา) อีกจํานวน 2 แผน รวมมีจํานวนผลลัพธที่ผิดพลาดหรือบกพรอง

ทั้งหมด 5 แผน ซึ่งเปนผลทําใหมีจํานวนผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองเพียง 19 แผนเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก

คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% โดยผลที่ไดยังมี

คาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 12 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 12 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดของกะ A ในการตรวจสอบประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

แสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.15 
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ภาพที่ 5.15 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B พบวา พนักงานคนที่ 1 และ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน

และถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33% ถือวาผานการยอมรับ แตเมื่อ

พิจารณาภาพรวมของกะ B ยังพบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า  ทั้งน้ีเพราะพนักงานที่

เหลือน้ันมีผลลัพธของจํานวนแผนที่เหมือนกันและถูกตองตํ่า อยูระหวาง 15 ถึง 18 แผนเทาน้ัน 

โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 12 มีผลการประเมินที่ตํ่าตองปรับปรุง เพื่อใหภาพรวมของกะ Bน้ันดีขึ้น  

ซึ่งรายละเอียดของผลการวิเคราะหแสดงในภาพที่ 5.19 

 
 

Attribute Agreement Analysis for Result G-NG  
  
Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
9                   24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
10                  24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
11                  24         19    79.17  (57.85, 92.87) 
12                  24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
13                  24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
14                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 

 
 

ภาพที่ 5.16 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
8                   24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
9                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
10                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
11                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
12                  24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
13                  24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
14                  24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
 

# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

ภาพที่ 5.16 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG  (ตอ) 
 

นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดของกะ B ในการตรวจสอบประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

แสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.17 

 
 

ภาพที่ 5.17 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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5.3.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

Within Appraisers  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
2                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
3                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
4                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
5                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
6                   24         18    75.00  (53.29, 90.23) 
7                   24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 # Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 

Each Appraiser vs Standard  
 

Assessment Agreement 
Appraiser  # Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
1                   24         17    70.83  (48.91, 87.38) 
2                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
3                   24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
4                   24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
5                   24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
6                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
7                   24         14    58.33  (36.64, 77.89) 
 
# Matched: Appraiser's assessment across trials agrees  
with the known standard. 
  
Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36 
 # Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 
Fleiss' Kappa Statistics 
 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.927106  0.0445435  20.8135     0.0000 
1         0.784398  0.0445435  17.6097     0.0000 
2         0.386339  0.0445435   8.6733     0.0000 
3         0.383130  0.0445435   8.6012     0.0000 
4         0.804387  0.0445435  18.0585     0.0000 
Overall   0.668160  0.0228612  29.2268     0.0000 
 

Kendall's Correlation Coefficient 
 

    Coef    SE Coef        Z       P 
0.853234  0.0318752  26.7626  0.0000 

 

 
 

ภาพที่ 5.18 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4   
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จากภาพที่ 5.18 พบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2, 3 

และ 5 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 1 4 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 58.33% และมีพนักงานคนที่ 1 เพียงคนเดียวที่มีคามากกวา 80%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 5 มีผลลัพธ

จากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่าที่สุด สวนคนที่ไดสูงสุดคือ พนักงานคนที่ 1 ดวย

จํานวน 17 แผน คิดเปน 70.83% ซึ่งก็ไมผานการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 41.67% ผลที่ไดยังมีคาตํ่า ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) มีผลลัพธเชนเดียวกับสวนที่สาม คือ 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 41.67%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวาทั้งสอง

ระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75 โดยเฉพาะระดับที่ 2 และระดับที่ 3 ซึ่งมีคาตํ่ามาก (นอยกวา 0.4 ถือวา

แยมาก) แสดงวาพนักงานขาดความเขาใจในเกณฑที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ และยังไดสรุปผล

ทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.19 
 

 
 

ภาพที่ 5.19 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 

80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B ไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  และภาพรวมของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวามีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและ

ถูกตองเลยจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ B พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวาทั้งสอง

ระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75 ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 5.20 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.948898  0.0445435  21.3027     0.0000 
1         0.795293  0.0445435  17.8543     0.0000 
2         0.354393  0.0445435   7.9561     0.0000 
3         0.480638  0.0445435  10.7903     0.0000 
4         0.755050  0.0445435  16.9508     0.0000 
Overall   0.674209  0.0227718  29.6072     0.0000 

 

 

ภาพที่ 5.20 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.3.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.9 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   0.553 0.590 0.611 0.613 0.697 0.831 

2 0.553   0.531 0.556 0.668 0.585 0.720 

3 0.590 0.531   0.861 0.524 0.494 0.535 

4 0.611 0.556 0.861   0.556 0.549 0.556 

5 0.613 0.668 0.524 0.556   0.637 0.779 

6 0.697 0.585 0.494 0.549 0.637   0.697 

7 0.831 0.720 0.535 0.556 0.779 0.697   
 

จากตารางที่ 5.9 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.49 ถึง 0.86  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ มากกวา 0.75 ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 

ตารางที่ 5.10 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8 
 

0.722 0.694 0.667 0.641 0.641 0.639 

9 0.722 
 

0.694 0.723 0.696 0.751 0.639 

10 0.694 0.694 
 

0.694 0.611 0.667 0.667 

11 0.667 0.723 0.694 
 

0.577 0.675 0.528 

12 0.641 0.696 0.611 0.577 
 

0.714 0.611 

13 0.641 0.751 0.667 0.675 0.714 
 

0.611 

14 0.639 0.639 0.667 0.528 0.611 0.611 
  

จากตารางที่ 5.10 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.53 ถึง 0.75 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งพนักงานคนที่ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนคอนขางมากเพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปามีคาอยูระหวาง 0.53 ถึง 0.67 
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5.3.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.11 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 83.33% 5.56% 11.11% 0.64 

2 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

3 81.94% 12.50% 5.56% 1.76 

4 83.33% 8.33% 8.33% 1.00 

5 86.11% 8.33% 5.56% 1.25 

6 84.72% 9.72% 5.56% 1.47 

7 86.11% 4.17% 9.72% 0.49 
 

จากตารางที่ 5.11 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 3 มีคามากกวา 10% ถือวาไมผานเกณฑการยอมรับ ถัดมาคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคามากกวา 5% ถือวา พนักงาน

กลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 7 มีคา IBIAS (ดัชนี

ความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่ง แนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน และเสี่ยงที่จะปลอยงาน NG 

หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.12 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

9 84.72% 8.33% 6.94% 1.12 

10 83.33% 8.33% 8.33% 1.00 

11 79.17% 8.33% 12.50% 0.71 

12 83.33% 4.17% 12.50% 0.41 

13 86.11% 2.78% 11.11% 0.36 

14 86.11% 6.94% 6.94% 1.00 
 

จากตารางที่ 5.12 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 9 , 10, 11, 12, 13 และ 14 ในกะ B มี

คามากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.4   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม 

5.4.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 

 
Between Appraisers  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         11    45.83  (25.55, 67.18) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         11    45.83  (25.55, 67.18) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

ภาพที่ 5.21 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 5.21 พบวากราฟดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2  

และ 7 น้ันมีผลลัพธที่เหมือนกัน โดย มีคามากกวา 80 %  ซึ่งผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบ

งานได สวนพนักงานคนอ่ืนน้ันไมผานการยอมรับ (นอยกวา 80) 
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ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ จากพนักงานทั้งหมด

สองคนที่ผานการยอมรับจากกราฟทางดานซาย  จะมีเพียงพนักงานคนที่ 2  คนเดียวที่ผานการ

ยอมรับดวยผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 83.33% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 11 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83%  

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ กราฟดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานสวนใหญจะตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% เมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา จะมีพนักงานคนที่ 13 เพียงคนเดียวที่ผานการยอมรับ อยางไรก็

ตามภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือน

และถูกตองเพียง 13 แผน คิดเปน 54.17%  รายละเอียดดังภาพที่ 5.22 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         13    54.17  (32.82, 74.45) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

ภาพที่ 5.22 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 

141312111098

100

90

80

70

60

50

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

141312111098

100

90

80

70

60

50

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



98 

 

 

5.4.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายมีพนักงานคนที่ 2 เพียงคนเดียวที่

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80%  สวนคนอ่ืนๆตํ่ากวา 80% ทุกคน แตเมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็น

เหมือนและถูกตอง จํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมี

คานอยกวา 0.75  ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 5.23 
 

 
 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.954416  0.0445435  21.4266     0.0000 
1         0.818816  0.0445435  18.3824     0.0000 
2         0.346448  0.0445435   7.7777     0.0000 
3         0.414995  0.0445435   9.3166     0.0000 
4         0.929456  0.0445435  20.8662     0.0000 
Overall   0.709766  0.0227484  31.2007     0.0000 

 

ภาพที่ 5.23 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานสวนใหญตรวจสอบไดผล

ลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% มีเพียงพนักงานคนที่ 13 เทาน้ันที่มากกวา 80 % แตเมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็น

เหมือนและถูกตอง จํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับ

ที่ 3 เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสาม

ระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75  ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 5.24 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         10    41.67  (22.11, 63.36) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.948898  0.0445435  21.3027     0.0000 
1         0.683257  0.0445435  15.3391     0.0000 
2         0.327258  0.0445435   7.3469     0.0000 
3         0.477100  0.0445435  10.7109     0.0000 
4         0.925712  0.0445435  20.7822     0.0000 
Overall   0.696059  0.0228661  30.4407     0.0000 

 

ภาพที่ 5.24 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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5.4.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.13 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1 
 

0.639 0.750 0.606 0.554 0.777 0.551 

2 0.639 
 

0.778 0.475 0.584 0.639 0.641 

3 0.750 0.778 
 

0.531 0.639 0.695 0.585 

4 0.606 0.475 0.531 
 

0.663 0.628 0.538 

5 0.554 0.584 0.639 0.663 
 

0.554 0.495 

6 0.777 0.639 0.695 0.628 0.554 
 

0.607 

7 0.551 0.641 0.585 0.538 0.495 0.607 
  

จากตารางที่ 5.13 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.50 ถึง 0.78 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75  ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ

ตอไป 
 

ตารางที่ 5.14 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.722 0.582 0.556 0.693 0.694 0.723 

9 0.722   0.748 0.557 0.692 0.694 0.779 

10 0.582 0.748   0.585 0.663 0.611 0.587 

11 0.556 0.557 0.585   0.640 0.781 0.722 

12 0.693 0.692 0.663 0.640   0.722 0.587 

13 0.694 0.694 0.611 0.781 0.722   0.806 

14 0.723 0.779 0.587 0.722 0.587 0.806   
 

จากตารางที่ 5.14 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.55 ถึง 0.81 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑ

พอใช ซึ่งพนักงานคนที่ 8 , 10  และ 12 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนเพราะ

คาสัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75 
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5.4.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.15 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 88.89% 4.17% 6.94% 0.65 

2 81.94% 9.72% 8.33% 1.17 

3 84.72% 8.33% 6.94% 1.22 

4 86.11% 1.39% 12.50% 0.13 

5 83.33% 6.94% 9.72% 0.76 

6 83.33% 6.94% 9.72% 0.76 

7 75.00% 8.33% 16.67% 0.59 
 

จากตารางที่ 5.15 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานคนที่ 7 มีคาตํ่ากวา 80 % ถือมีความผิดพลาดเกิดขึ้นมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา ไมมีพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 10 % ถือวาผาน

เกณฑการยอมรับ ถัดมาคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงาน

คนที่ 4 และ 7 มีคา IBIAS (ดัชนีความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่งแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน

และเสี่ยงที่จะปลอยงาน NG หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.16 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 87.50% 5.56% 6.94% 0.90 

9 87.50% 4.17% 8.33% 0.58 

10 83.33% 5.56% 11.11% 0.64 

11 81.94% 9.72% 8.33% 1.17 

12 86.11% 4.17% 9.72% 0.49 

13 91.67% 4.17% 4.17% 1.00 

14 90.28% 6.94% 2.78% 1.96 
 

จากตารางที่ 5.16 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8, 9, 10, 11 และ 12 ในกะB มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.5   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน 

5.5.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
 

Between Appraisers  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
G         0.694473  0.0140859  49.3027     0.0000 
NG        0.694473  0.0140859  49.3027     0.0000 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
 

ภาพที่ 5.25 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 
 

จากภาพที่ 5.25 พบวากราฟดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 5  

และ 7 จํานวนสองคนเทาน้ัน ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานได (มากกวา 80%) 
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ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ ไมมีพนักงานคนใดที่

ผานการยอมรับในสวนน้ี โดยที่พนักงานคนที่ 5 และ 7 มีการประเมินสูงสุดแตไมผานการยอมรับ

คิดเปน 79.17%  

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะB พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซายพนักงาน

คนที่ 8, 9, 12 และ 14 ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่ง

แสดงในกราฟทางดานขวา จะพบพนักงานคนที่ 9 และ 14 ของกะB ที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและ

ถูกตองจํานวน 16 แผน คิดเปน 66.67%  รายละเอียดดังภาพที่ 5.26 
 

 

 
All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 

# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         16    66.67  (44.68, 84.37) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

ภาพที่ 5.26 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 

141312111098

90

80

70

60

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

141312111098

90

80

70

60

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



104 

 

 

5.5.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะA คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธ

ที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบ

พนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  เชนเดียวกัน นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตอง คิดเปน 62.50%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมีคานอย

กวา 0.75  ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 5.27 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         15    62.50  (40.59, 81.20) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         0.99349  0.0445435  22.3038     0.0000 
2         0.55899  0.0445435  12.5493     0.0000 
3         0.39886  0.0445435   8.9543     0.0000 
4         0.95033  0.0445435  21.3348     0.0000 
Overall   0.80572  0.0230682  34.9278     0.0000 

 

ภาพที่ 5.27 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานสวนใหญตรวจสอบไดผล

ลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบ

พนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B 

พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตอง คิดเปน 50.00%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมี

คานอยกวา 0.75  ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 5.28 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
 
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         12    50.00  (29.12, 70.88) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.62265  0.0445435  13.9785     0.0000 
3         0.55773  0.0445435  12.5211     0.0000 
4         0.94908  0.0445435  21.3068     0.0000 
Overall   0.84191  0.0230210  36.5714     0.0000 
 

 

ภาพที่ 5.28 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.5.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.17 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   0.637 0.555 0.693 0.523 0.608 0.664 

2 0.637   0.750 0.666 0.441 0.693 0.749 

3 0.555 0.750   0.638 0.582 0.777 0.777 

4 0.693 0.666 0.638   0.665 0.627 0.693 

5 0.523 0.441 0.582 0.665   0.523 0.636 

6 0.608 0.693 0.777 0.627 0.523   0.720 

7 0.664 0.749 0.777 0.693 0.636 0.720   
 

จากตารางที่ 5.17 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.44 ถึง 0.78 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ มากกวา 0.75  
 

ตารางที่ 5.18 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.695 0.693 0.831 0.647 0.695 0.692 

9 0.695   0.667 0.695 0.665 0.666 0.501 

10 0.693 0.667   0.693 0.668 0.722 0.610 

11 0.831 0.695 0.693   0.647 0.610 0.692 

12 0.647 0.665 0.668 0.647   0.609 0.453 

13 0.695 0.666 0.722 0.610 0.609   0.612 

14 0.692 0.501 0.610 0.692 0.453 0.612   
 

จากตารางที่ 5.18 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.45 ถึง 0.83 ซึ่งพนักงานคนที่ 9 , 12, 13 และ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบ

แตกตางจากคนอ่ืนมากเพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานกลุมน้ีกับพนักงานคนอ่ืนจะ

นอยกวา 0.75 ในทุกคา 
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5.5.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.19 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 84.72% 5.56% 9.72% 0.68 

2 83.33% 6.94% 9.72% 0.76 

3 87.50% 5.56% 6.94% 0.90 

4 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

5 80.56% 6.94% 12.50% 0.63 

6 90.28% 2.78% 6.94% 0.51 

7 90.28% 2.78% 6.94% 0.51 
 

จากตารางที่ 5.19 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) ถัดมาคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
 

ตารางที่ 5.20 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 88.89% 2.78% 8.33% 0.45 

9 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

10 90.28% 4.17% 5.56% 0.72 

11 88.89% 2.78% 8.33% 0.45 

12 87.50% 11.11% 1.39% 7.09 

13 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

14 84.72% 5.56% 9.72% 0.68 
 

จากตารางที่ 5.20 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8, 10, 11 และ 14 ในกะ B มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.6   สรุปผลการประเมินกอนการแกไข 

จากขอสรุปผลการวิเคราะหสาเหตุจากผังกางปลาในบทที่ 4 พบวา มีสาเหตุหลัก สี่ประการ

ที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพบกพรอง ไดแก ความสามารถของพนักงานไมดี แผนอางอิง

มาตรฐานบกพรอง เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน และขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งสาเหตุทั้งสี่

ประการน้ีไดยืนยันแลววาเปนสาเหตุรากเหงาที่แทจริง โดยการประเมินผลพนักงานดังที่ไดกลาว

มาแลวในหัวขอที่ 5.1 ถึง 5.5 ดังน้ันในหัวขอน้ีจะสรุปและอธิบายใหเห็นวาทั้งสี่สาเหตุน้ันเปน

สาเหตุรากเหงาไดอยางไร โดยที่ไดสรุปไวในตารางที่ 5.21 

ตารางที่ 5.21  ตารางอธิบายเหตุผลของสาเหตุรากเหงา 

สาเหตุรากเหงา เหตุผล 

ความสามารถของ 

พนักงานไมดี 

1. ดัชนีคา OE , IFA , IMISS ยังไมผานเกณฑที่กําหนด 

2. คา Within Appraisers และคา Each Appraiser vs Standard 

ยังไมผานเกณฑการยอมรับที่ 20 แผนขึ้นไป 

3. พนักงานยังมีความผิดพลาดประเภทที่ I และ II มาก รวมทั้ง

ความผิดพลาดประเภทผสม (ขาดความสามารถในการ

ทําซ้ํา) อยู 

แผนอางอิงมาตรฐาน

บกพรอง 

4. คา All Appraisers vs Standard ผลปรากฏวายังมีคาตํ่า

เปนไปไดวาแผนอางอิงที่นํามาเทียบผลน้ันชํารุด ขาดการ

บํารุงรักษา เพราะถาแผนอางอิงไมสมบูรณอาจทําใหผลการ

ตรวจสอบคลาดเคลื่อนไปได 

เกณฑการตรวจสอบ

ไมชัดเจน 

5. คาสัมประสิทธิ์คัปปาที่ไดจากโปรแกรม Minitab ที่แสดงวา

ระดับใดในมาตรอันดับที่มีผลการตรวจสอบของพนักงานมี

ความบกพรองบาง ซึ่งผลที่ไดระดับที่ 1 ระดับที่ 2 และ

ระดับที่ 3 มักเปนระดับที่สรางปญหาใหกับพนักงานในการ

ตัดสินใจ  ดังน้ันเปนไปไดวา เกณฑการตรวจสอบอาจไม

ชัดเจนจนสรางความสับสนแกพนักงานได 

ขาดมาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน 

6. อาจพิจารณาไดจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานที่

สะทอนผลการตรวจสอบที่ไมพองกันของพนักงาน แสดง

ใหเห็นความแตกตางกันระหวางพนักงาน ชองวางที่เกิดขึ้น

น้ีนาจะมาจากมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ไมมี 



 

 

บทที่ 6 

การปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

6.1   ระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

หลังจากการประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพในบทที่ 5 ทําใหรูวาระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพน้ันมีความบกพรองจริงตามผลที่ไดวิเคราะหแผนผังกางปลาในบทที่ 4 ซึ่งการ

ปรับปรุงและแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันไดแสดงภาพรวมของการปรับปรุงระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพใหม ดังภาพที่ 6.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6.1 ระบบการตรวจสอบคุณภาพใหม 

จากภาพที่ 6.1 จะเห็นวา ระบบการตรวจสอบคุณภาพใหมน้ันไดมีการปรับปรุงในสาม

องคประกอบหลัก ไดแก วิธีการปฏิบัติงาน พนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) และเคร่ืองมือ ซึ่งทั้ง

สามองคประกอบน้ีไดมีการปรับปรุงแกไขและเพิ่มเติม ใหมีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น เพื่อที่จะทํา

ความผิดพลาดหรือความผันแปรของระบบการตรวจสอบคุณภาพลดลงอันสงผลใหผลการ

ตรวจสอบมีความถูกตองและแมนยํามากขึ้น 

 

 

การตรวจสอบคุณภาพ 

(Visual Inspection) ตัวอยางสีผงจากฝายผลิต 

นํามาพนและอบบนแผน

ช้ินงานตัวอยาง 

แผนชิ้นงานตัวอยาง ผลการตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงาน QC 

เคร่ืองมือ 

- การฝกอบรม (TRAINING , OJT) 

- ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

   (SKILL MATRIX) 

-  คูมือการฝกอบรม (PROCEDURE) 

 

- เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

- แผนอางอิงมาตรฐานใหม 

- การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

- ประเภทฝา  

- ประเภทสะเก็ด 

- ประเภทสีปนเปอน  

- ประเมินผลดวยการ

วิเคราะหระบบการวัด 
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นอกจากน้ีแลวผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานยังถูกประเมินดวยการวิเคราะห

ระบบการวัด (Measurement system analysis) ในขอมูลแบบนับ (Attribute data) เพื่อเปนเคร่ืองมือ

ในการเฝาระวังไมใหผลการตรวจสอบมีความคลาดเคลื่อนไปจากคามาตรฐาน (standard) 

ดังน้ันสามารถสรุปรายละเอียดตางๆของการปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพ ใน

ตารางที่ 6.1 พรอมทั้งทําการเปรียบเทียบระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุง

เพื่อใหเห็นการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น 
 

ตารางที่ 6.1 รายละเอียดของการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและ

การแกไข 

เปรียบเทียบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
รายละเอียดของ

การปรับปรุง 
กอน หลัง 

 วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทฝา 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทสะเก็ด 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทสีปนเปอน 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

 พนักงาน QC 

การฝกอบรม  

(Training, OJT) 
มี ปรับปรุง 

มีการกําหนด

เน้ือหาใหมที่

ครอบคลุม 

ระบบการพัฒนาทักษะและ

การฝกอบรม 

(SKILL MATRIX) 

ไมมี เพิ่มเติม 

มีการประเมินผล

หลังการฝกอบรม 

และมีการจัดสรร

พนักงานให

เหมาะสมกับ

หนาที่ความ

รับผิดชอบ 
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ตารางที่ 6.1 รายละเอียดของการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและ

การแกไข 

เปรียบเทียบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
รายละเอียดของ

การปรับปรุง 
กอน หลัง 

 พนักงาน QC 
คูมือการฝกอบรม 

(PROCEDURE) 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดใหมีคูมือการ

ฝกอบรมเพื่อเปน

แนวทางปฏิบัติที่

ชัดเจนและมีการ

วางแผนการ

ฝกอบรมดวย 

 เคร่ืองมือ 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
มี ปรับปรุง 

แกไขนิยามและ

ความหมายให

ชัดเจน 

แผนอางอิงมาตรฐานใหม มี ปรับปรุง 

ปรับปรุงให

ครอบคลุมกับเฉด

สีที่ใชงานและ

ทดแทนของเดิม

ที่ทรุดโทรม 

การควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐาน 
ไมมี เพิ่มเติม 

เพื่อใหมีการ

ควบคุมดูแลให

แผนอางอิง

มาตรฐานพรอม

ใชงานอยูเสมอ 

 ผลการตรวจสอบ 

ประเมินผลดวยการ

วิเคราะหระบบการวัด 

(MSA) 

ไมมี เพิ่มเติม 

จัดใหมีการ

ประเมินผลระบบ

การตรวจสอบ

เพื่อรับประกันผล

การตรวจสอบ 
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6.2   การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

ในสภาพการตรวจสอบคุณภาพของระบบการตรวจสอบคุณภาพเดิมน้ันไมมีวิธีการ

ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน ซึ่งอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด 

และประเภทสีปนเปอน ทําใหตองจัดทําจัดทําวิธีการปฏิบัติงานใหมมา 3 ชุด ไดแก 

1. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

2. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

3. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

ซึ่งจะมีหลักการออกแบบขั้นตอนที่เหมือนกันเน่ืองเปนการตรวจสอบที่มีลักษณะ

ใกลเคียงกัน โดยที่ขั้นตอนการตรวจสอบจะแบงเปนสามขั้นตอนหลัก คือ การเตรียมความพรอม

กอนการตรวจสอบคุณภาพ   การทบทวนความหมายของระดับคุณภา พ และการตรวจสอบคุณภาพ

ของพื้นผิวเคลือบ  ไดแสดงรายละเอียดการออกแบบวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบในประเภทตางๆ ดังภาพที่ 6.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.2 รายละเอียดการออกแบบวิธีการปฏิบัติงาน 

ข้ันตอนหลัก 3 ข้ันตอน 

การเตรียมความ

พรอมกอนการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

การทบทวน 

ความหมาย ของ

ระดับคุณภาพ 

การตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิว

เคลือบ 

เปนขั้นตอนการ

เตรียมแผนกอน

การตรวจสอบ 

เอกสารอาง 

และสถานที ่

เปนการทบทวน

ความหมายของ

ระดับการยอมรับ

ต้ังแตระดับ 0 

จนถึงระดับ 4 เพื่อ

เนนย้ําความเขาใจ 

แสดงเทคนิค

วิธีการตรวจสอบที่

ชวยใหผลการ

ตรวจสอบมีความ

ถูกตองและแมนยํา 
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6.2.1  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทฝา

ไดกําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก โดยมีรายละเอียด

ดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากใหพนักงาน

เตรียมแผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตามวิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการ

เตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่ใชตรวจสอบน้ันตองมา

จากฝายผลิตซึ่งมีการบันทึกรายละเอียดการผลิตอยางครบถวน ถัดมาพนักงาน

จะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา  ที่

ระบุเกณฑการยอมรับ ซึ่งมีแผนอางอิงมาตรฐานแนบอยู เพื่อใชประกอบการ 

ตัดสินใจแกพนักงาน   สวนเร่ืองสถานที่การตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยาง

เพียงพอตามขอกําหนด และพนักงานทุกคนที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการ

ฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ขั้นตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซึ่งพนักงานตองทบทวน

ความหมายของระดับคุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบคุณภาพทั้งน้ีเพื่อ

ปองกันความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา โดยเร่ิมจากให

พนักงานหยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นทํามุมเล็กนอยใหแสงจากหลอดไฟ

กระทบที่พื้นผิวเคลือบจนสามารถมองเห็นไดชัดเจน ถัดมาใหพิจารณาลักษณะผิว

ประเภทฝาที่เกิดขึ้นทั่วทั้งแผน พรอมทั้งนําแผนที่ใชตรวจสอบเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน พิจารณาอยางละเอียดและขั้นตอนสุดทายใหระบุระดับคุณภาพที่

ไดจากการตรวจสอบพรอมทั้งบันทึกผลการตรวจสอบลงในใบบันทึกผล นอกจากน้ี

แผนที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพจะถูกจัดเก็บเพื่อการตรวจสอบยอนหลัง 

 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (Work 

Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.3 

 

 



114 

 

 

ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

                     
 

                        รูปที่ 1  ลักษณะฝาที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ (Appearance)     

        ของประเภทฝา 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา  ที่ระบ ุ

       เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 
 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทฝา 
 

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

 ผาน  ไมผาน 
แสงจากหลอดไฟท่ีมา

กระทบ ท่ีผิวเคลือบ 

สะทอนออกมาเปนภาพ 

ซึ่งสามารถสังเกตเห็น

อาการขุนมัว  ท่ีมีลักษณะ

คือ  ความไมสวางใส ความ

มัว และเลื่อนลาง 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ เนื่องจาก 

       จําเปนตองใชแสงสวาง จากหลอดไฟใน 

       การสังเกตลักษณะของฝา ดังแสดงไวใน 

      รูปที 1 
 

 1.4 คํานิยามลักษณะการเกิดฝา 

       เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับ

แสงจากหลอดไฟจะเกิดการขุนมัวขึ้น

บริเวณพ้ืนผิว เคลือบ คือ ภาพของหลอดไฟ

ที่ไดออกมาจากพ้ืนผิวเคลือบจะขุนมัว ดัง

แสดงไวในรูปที่ 1 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

 

 

 

                        
 

                         

                      รูปที่ 2 ระดับ 0 – 2 ซ่ึงผานการยอมรับ                             รูปที่ 3 ระดับ 3 – 4 ซ่ึงไมผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

 

 
 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 
 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

 
 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

สวางใส และไมเกิดลักษณะขุนมัว 

ดังรูปที่ 2 (ดานซายมือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมาขุนมัว

ขึ้นเล็กนอย ดังรูปที่ 2 (ตรงกลาง) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

ขุนมัวมากขึ้น และเริ่มไมสวางใส  

ดังรูปที่ 2 (ดานขวามือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

ขุนมัวมาก ไมมีความสวางใส และไม

ชัดเจน โดยที่ในระดับที่ 4 จะมีความ

รุนแรงมากกวาระดับที่ 3  ดังรูปที่ 3 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 

 ผานการยอมรับ 

 ระดับ 0  ระดับ 1  ระดับ 2 

 ไมผานการยอมรับ 

 ระดับ 3  ระดับ 4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย ตําแหนงของแผนที่ใช

ตรวจสอบอยูใตหลอดไฟ เพ่ือใหแสงสวาง

ของหลอดไฟตกกระทบที่ผิวฟลมสี  ดังรูป

ที่ 4 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะผิวเคลือบฟลมสี 

โดยการมองดูภาพของหลอดไฟที่ฉายบน

ผิวเคลือบฟลมสีวามีความขุนมัว ไมสวาง

ใส และเล่ือนลางหรือไม  ดังรูปที่ 5                
 

  

 

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทฝาที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 
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6.2.2  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภท

สะเก็ดจะมีรายละเอียดเหมือนกับการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา เพราะตองใชแสงไฟจาก

หลอดไฟมาชวยในการตรวจสอบ และพบวาถาพื้นผิวเคลือบมีลักษณะสะเก็ดเกิดขึ้นจะมีมีลักษณะ

ฝารวมดวยเสมอ  

ดังน้ันจึงไดกําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก

โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากใหพนักงานเตรียม

แผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตามวิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการเตรียมอุปกรณ

ในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่ใชตรวจสอบน้ันตองมาจากฝายผลิตซึ่งมีการ

บันทึกรายละเอียดการผลิตอยางครบถวน ถัดมาพนักงานจะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑ

การตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด  ที่ระบุเกณฑการยอมรับ ซึ่งมีแผน

อางอิงมาตรฐานแนบอยู เพื่อใชประกอบการ ตัดสินใจแกพนักงาน  สวนเรื่องสถานที่การ

ตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยางเพียงพอตามขอกําหนด และพนักงานทุกคน

ที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ข้ันตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซ่ึงพนักงานตองทบทวน

ความหมายของระดับ คุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบคุณภาพทั้งน้ีเพื่อปองกัน

ความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด โดยเร่ิมจากใหพนักงาน

หยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นทํามุมเล็กนอยใหแสงจากหลอดไฟกระทบที่พื้นผิว

เคลือบจนสามารถมองเห็นไดชัดเจน ถัดมาใหพิจารณาลักษณะผิวประเภทสะเก็ดที่เกิดขึ้น

ทั่วทั้งแผน พรอมทั้งนําแผนที่ใชตรวจสอบเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน พิจารณา

อยางละเอียดและขั้นตอนสุดทายใหระบุระดับคุณภาพที่ไดจากการตรวจสอบพรอมทั้ง

บันทึกผลการตรวจสอบลงในใบบันทึกผล นอกจากน้ีแผนที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ

จะถูกจัดเก็บเพื่อการตรวจสอบยอนหลัง 

 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

(Work Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    5 

 

                                     

                                  รูปที่ 1  ลักษณะสะเก็ดที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ  (Appearance)    

        ของประเภทสะเก็ด 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ดที่ระบ ุ

       เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทสะเก็ด 
   

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

 ผาน  ไมผาน 

 
เมื่อสองแผนช้ินงานกับแสง

สวางจากหลอดไฟจะพบ

ลักษณะเกล็ดเล็กๆ สีขาว คลาย

กากเพชร กระจายตัวอยูโดยท่ัว  
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    5 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ เนื่องจาก 

       จําเปนตองใชแสงสวาง จากหลอดไฟใน 

       การสังเกตลักษณะของสะเก็ด ดังแสดงไว    

       ในรูปที 1 
 

 1.4 คํานิยามลักษณะการเกิดสะเก็ด 

       เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับ 

แสงจากหลอดไฟจะสังเกตเห็นสะเก็ดสี

ขาวขนาดเล็ก คลายกากเพชร อาจจะวาว

หรือไมวาวก็ได ลักษณะเปนสะเก็ดกระจาย

ตัวบนพ้ืนผิวเคลือบทําใหเกิดความไม

สวยงาม ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    5 

 

 

 

 

                                                                           

 

                         

รูปที่ 2 ระดับ 0 – 2 ซ่ึงผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

 

 
 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 

 

 

 
 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

 
 

 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา  ไมมี

ลักษณะสะเก็ดหรือเกล็ดขนาดเล็กสี

ขาว ดังรูปที่ 2 (ดานซายมือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็ก โดยเกิดการ   

กระจายตัวกันหางมาก ซ่ึงตองอาศัย

การสังเกตอยางละเอียดถึงจะ

สังเกตเห็นได ดังรูปที่ 2 (ตรงกลาง) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็ก โดยเกิดการ 

กระจายตัวกันหลวมๆ ไมหนาแนน 

ดังรูปที่ 2 (ดานขวามือ) 

 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 

 ผานการยอมรับ 

 ระดับ 0  ระดับ 1  ระดับ 2 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    5 

 

 

 

 

                                                  

 

                         

รูปที่ 3 ระดับ 3 – 4 ซ่ึงไมผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

 

 

 

 
 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

 
 

 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็กโดยเกิดการ

กระจายตัวกันอยางหนาแนนมาก ใน

ปริมาณสูง ซ่ึงสามารถมองเห็นได

ชัดเจน และมีลักษณะฝาดวย 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็กโดยเกิดการ

กระจายตัวกันอยางหนาแนนมาก ใน

ปริมาณสูงมาก และมีลักษณะฝาดวย

โดยที่มีความรุนแรงมากกวาในระดับ

ที่ 3 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 

 ไมผานการยอมรับ 

 ระดับ 3  ระดับ 4 



123 

 

 

ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    5   ใน    5 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย ตําแหนงของแผนที่ใช

ตรวจสอบอยูใตหลอดไฟ เพ่ือใหแสงสวาง

ของหลอดไฟตกกระทบที่ผิวฟลมสี  ดังรูป

ที่ 4 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะผิวเคลือบฟลมสี 

โดยการมองดูภาพของหลอดไฟที่ฉายบน

ผิวเคลือบฟลมสีวามีความขุนมัว ไมสวาง

ใส และเล่ือนลางหรือไม  ดังรูปที่ 5                
 

  

 

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทสะเก็ดที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 
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6.2.3  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการ ตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทสี

ปนเปอนได กําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก โดยมี

รายละเอียดดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากให

พนักงานเตรียมแผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตาม วิธีการ

ปฏิบัติงานเร่ืองการเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่

ใชตรวจสอบน้ันตองมาจากฝายผลิตซึ่งมีการบันทึกรายละเอียดการผลิตอยาง

ครบถวน ถัดมาพนักงานจะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพในลักษณะผิวประเภท สีปนเปอน   ที่ระบุเกณฑการ ยอมรับ  ซึ่งมีแผน

อางอิงมาตรฐานแนบอยู  เพื่อใชประกอบการ  ตัดสินใจแกพนักงาน   สวนเรื่อง

สถานที่การตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยางเพียงพอตาม

ขอกําหนด และพนักงานทุกคนที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการ

ฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ข้ันตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซ่ึงพนักงานตอง

ทบทวนความหมายของระดับ คุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบ

คุณภาพทั้งน้ีเพื่อปองกันความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน เร่ิมจาก

การหยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นใหเอียงทํามุมขนานกับระดับสายตา  

สังเกตหาเม็ดสีอื่นๆที่แตกตางจากสีของพื้นผิวเคลือบ โดยใหแบงแผนที่

ใชในการตรวจสอบออกเปนสามสวนคือ สวนบน สวนตรงกลาง และ

สวนลาง ในการสังเกตใหสังเกตจากสวนบน ลงมาที่สวนตรงกลางและ

สุดทายเปนสวนลาง เม่ือพบเม็ดสีที่ปนเปอนใหทําการเปรียบเทียบกับ

แผนอางอิงมาตรฐาน พรอมทั้งระบุระดับคุณภาพ จากน้ันทําการบันทึก

ผลและจัดเก็บแผนที่ใชตรวจสอบ 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการ ตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทสีปนเปอน  

(Work Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.5 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

    

         
 

                   รูปที่ 1  ลักษณะสีปนเปอนที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ (Appearance)     

        ของประเภทสีปนเปอน 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทสีปนเปอน  

ที่ระบุ เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 
 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทสีปนเปอน 
 

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

 ผาน  ไมผาน มีเม็ดสีอื่นท่ีไมใชสีเดียวกับ

พื้นผิวเคลือบเขามาปะปน 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ  
 

 1.4 คํานิยามลักษณะสีปนเปอน 

       เม่ือสังเกตบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใช

ในการตรวจสอบจะพบวา มีเม็ดสีอ่ืนที่

ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามาปะปน 

ดังแสดงไวในรูปที่ 1 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

                       

 
 

 
 

 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

ความหมายของแตละระดับ 

ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนปนเปอน 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดเล็ก 1 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ 1 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ / ขนาดเล็ก ท้ังหมด 2 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ / ขนาดเล็ก ตั้งแต 2 จุด

ขึ้นไป 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 

 ระดับ 0 
 ระดับ 1  ระดับ 2 

 ระดับ 3  ระดับ 4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย  ดังรูปที่ 4 

 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะพ้ืนผิวเคลือบ

โดยใหแบงพ้ืนที่การตรวจสอบเปน 3 สวน

คือ สวนบน สวนตรงกลาง และสวนลาง 

ซ่ึงพิจารณาจากสวนบนกอน ถัดมาเปน

สวนตรงกลาง และสวนลาง ตามลําดับ     

ดังรูปที่ 5                
 

  

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทฝาที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 

สวนบน 

สวนตรงกลาง 

สวนลาง 



129 

 

 

6.3   การปรับปรุงเคร่ืองมือ 

6.3.1  เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

เน่ืองจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลาในบทที่ 4 พบวา ขอความที่

ระบุในเกณฑการตรวจสอบคุณภาพน้ันไมชัดเจน หรือ ระดับคุณภาพทั้ง 5 ระดับที่เปนตัวตัดสินใจ

ใหแกพนักงานวาแผนที่ใชตรวจสอบคุณภาพผานการยอมรับหรือไมผานการยอมรับถูกแปล

ความหมายที่ผิดพลาดไป ทําใหพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพเกิดความสับสนในการ

ตรวจสอบคุณภาพและทําใหเกิดชองวางระหวางพนักงานในการแปลความหมายของเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพที่แตกตางกันออกไป สงผลเสียตอผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด ทั้งน้ีอาจเกิดจาก

การสื่อสารที่ผิดพลาดระหวางการฝกอบรม หรือ ขอความที่ระบุน้ันมีความกํากวมไมชัดเจน  

ดังน้ันจึงควรจะนําขอความที่ระบุในเกณฑการตรวจสอบคุณภาพมาทําการพิจารณา

หรือทบทวนเพื่อปรับปรุงแกไขใหเหมาะสมตอไป ซึ่งการทบทวนเพื่อทําการปรับปรุงน้ันจะทําใน

สามประเภทของลักษณะพื้นผิวเคลือบที่บกพรอง ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสี

ปนเปอน โดยมีผลการทบทวนและปรับปรุงแกไขทั้งสามประเภทน้ัน ดังตารางที่ 6.2 , ตารางที่ 6.3 

และตารางที่ 6.4 ตามลําดับ   

ในแตละตารางน้ันจะมีการแสดงเหตุผลของการปรับปรุงแกไขขอความที่เปนนิยามของ

แตละระดับคุณภาพ พรอมทั้งเปรียบเทียบกอนและหลังการแกไขนิยามอยางละเอียด เพื่อใหเห็น

ความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น อยางไรก็ตามการปรับปรุงแกไขน้ันจะยึดถือความหมายเดิมไวเปนหลัก

เพียงแตเพิ่มความชัดเจนและการอธิบายความที่ละเอียดมากขึ้น ทั้งน้ีเพื่อใหเกิดความเขาใจที่ตรงกัน

ระหวางพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพ 

หลังการปรับปรุงแกไขน้ันมีความจําเปนที่ตองฝกอบรมพนักงานใหมเพื่ออธิบายสวนที่

แตกตางหรือเพิ่มเติมจากเดิม และทําการประเมินผลดวยเพื่อยืนยันความเขาใจของพนักงาน สวนผล

ของการแกไขปรับปรุงน้ันจะแสดงอยูในเอกสารเร่ือง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะ

เปนเอกสารที่ระบุความหมายของระดับคุณภาพในแตละระดับ พรอมทั้งมีรูปภาพประกอบการ

อธิบายอยางชัดเจนเพื่องายตอการแปลความหมาย โดยที่มีการปรับปรุงในสามประเภทลักษณะ

พื้นผิวเคลือบที่บกพรอง ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน ดังแสดงไวใน

ภาพที่ 6.6 ถึง 6.8 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

เหตุผลของการ

แกไข 

0 ยอมรับ 
ไมมีฝา หรือ

ความมัว 

ไมมีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟ  มีความสวางใส และ

ไมขุนมัว 

เพื่อความเขาใจ

วาฝาน้ันตอง

พิจารณาจาก

ภาพของแสงไฟ 

1 ยอมรับ 

มองเห็นความ

มัวเล็กนอยแต

ตองใชการ

พิจารณาถึง

มองเห็น 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบ โดยเปนการเร่ิมตนของการขุน

มัว ซึ่งแตกตางจากระดับ 0 เพียง

เล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ 

ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับ

แสงไฟเร่ิมท่ีจะมัวเล็กนอย และความ

สวางใสนอยกวาระดับ 0 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและเพื่อ

ความเขาใจวาฝา

น้ันตองพิจารณา

จากภาพของ

แสงไฟ 

2 ยอมรับ 
มองเห็นความ

มัวแตไมชัดเจน 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่

ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ

เร่ิมท่ีจะมัวมากข้ึน และความสวางใส

นอยกวาระดับ 1 

เพื่อเนนย้ําให

พนักงาน

เปรียบเทียบกับ

แผนอางอิง

มาตรฐาน 

3 ไมยอมรับ 

มองเห็นความ

ฝา ความมัวอาจ

มีผลตอเงา 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่

ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมี

ความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคา

ความเงาลดลง จนเร่ิมมองภาพไมออก 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและงาย

ตอความเขาใจ 

4 ไมยอมรับ 

มองเห็นฝาได

ชัดเจน ความเงา

อาจตํ่ากวา

เกณฑ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมา

จากการสองกระทบกับแสงไฟมีความ

ขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความ

เงาลดลง ซึ่งมองไมรูวาเปนภาพอะไร 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและงาย

ตอความเขาใจ 
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ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทสะเก็ด 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

เหตุผลของ

การแกไข 

0 ยอมรับ ไมมีสะเก็ด 
ไมมีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสี

ขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ 

เพื่อเนนให

ตรวจสอบ

อยางถี่ถวน 

1 ยอมรับ 
มีสะเก็ดแตตองใชการ

พิจารณาถึงมองเห็น 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัว

กันหางมาก มีปริมาณนอยมาก 

ตองอาศัยการสังเกตอยาง

ละเอียดถึงจะสังเกตเห็นได 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจน 

2 ยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นไดแตมี

ปริมาณนอย 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัว

กันอยางหลวมๆ ไมหนาแนน  มี

ปริมาณนอย  ซึ่งสังเกตเห็นได

ชัดเจนในบางจุด 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและ

บงชี้ลักษณะ

การเกิด 

3 ไมยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นได มีปริมาณ

ความถี่มากขึ้น 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ โดย

เกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนและมีปริมาณสูง ซึ่ง

สามารถมองเห็นไดชัดเจน 

เพื่อใหเกิด

ความแตกตาง

ระหวางระดับ 

2 และระดับ 3 

4 ไมยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นไดมีปริมาณ

ความถี่มาก กระจาย

ทั่วแผน ความเงาตํ่า 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ โดย

เกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนสูงมากและมีปริมาณ

สูงมาก มีความรุนแรงมากกวา

ระดับที่ 3 ซึ่งสามารถมองเห็นได

ชัดเจน จนอาจสงผลตอคาความ

เงาใหต่ํากวาเกณฑ 

เพื่อให

พิจารณา

เปรียบเทียบ

ความรุนแรง

ระหวางระดับ

3 และระดับ 4 
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ตารางที่ 6.4 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทสีปนเปอน 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข เหตุผลของการแกไข 

0 ยอมรับ 
ไมมีจุดปนเปอนกับ

เฉดสีอ่ืน 

ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสี

อ่ืนปนเปอน 

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน 

1 ยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ไมชัดไมเกิน 2 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

เล็ก 1 จุด  

เพื่อปองกันความสับสน 

เพราะ พนักงานบางคน

เขาใจวาถามี จุดสีอ่ืน

ขนาดเล็ก 2 จุด ยัง

ยอมรับอยูในระดับที่ 1 

2 ยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัดไมเกิน 2 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ 1 จุด 

เพื่อปองกันความสับสน 

เพราะ พนักงานบางคน

เขาใจวาถามี จุดสีอ่ืน

ขนาดใหญ 2 จุด ยัง

ยอมรับอยูในระดับที่ 2 

3 ไมยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัดไมเกิน 3 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็

ตาม  รวมท้ังหมด 2 

จุด  

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน และเขาใจไดงาย

ขึ้นกวาเดิม 

4 ไมยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็

ตาม ตั้งแต 2 จุดข้ึนไป 

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน และเขาใจไดงาย

ขึ้นกวาเดิม ปองกัน

ความสับสนจาก

พนักงานได 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม  

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะการขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ ภาพของหลอดไฟที่

แสดงออกมาที่พ้ืนผิวเคลือบจะมีลักษณะภาพที่ขุนมัว ซ่ึงสงผลใหภาพของหลอดไฟไมสวางใส (ไมชัดเจน)  

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ 
ไมมลัีกษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสง

ไฟ  มีความสวางใส และไมขุนมัว 

1 ยอมรับ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเปนการเริ่มตนของการขุนมัว ซ่ึงแตกตางจาก

ระดับ 0 เพียงเล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสง

ไฟเริ่มท่ีจะมัวเล็กนอย และความสวางใสนอยกวาระดับ 0 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟเริ่มท่ีจะมัวมากขึ้น และความสวางใสนอยกวาระดับ 1 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟมีความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคาความเงาลดลง จนเริ่มมองภาพไมออก 

4 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบ

กับแสงไฟมีความขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความเงาลดลง ซ่ึงมองไมรูวาเปนภาพอะไร 
 

ภาพที่ 6.6 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

1 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

 

 

ภาพที่ 6.6 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา  (ตอ) 



 

 

 

  

135 

ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ด หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม  

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสะเก็ด คือ ลักษณะอาการที่มีอนุภาคขนาดเล็กกระจายตัวโดยทั่วอยูบนช้ันของฟลมสี ทําใหเกิดเปนจุดหรือเกล็ดขนาดเล็กสีขาว ซ่ึงทําใหยาก

ตอการสังเกต  กลาวคือ  เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบมาสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ จะสังเกตเห็นเม็ดสีขาวขนาดเล็ก คลายกากเพชร ซ่ึงเรียกอาการนี้วา สะเก็ด  โดยที่จะมีการ

กระจายตัวบนพ้ืนผิวเคลือบ ทําใหเกิดความไมสวยงามที่พ้ืนผิวเคลือบ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ 

1 ยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัวกันหางมาก มีปริมาณนอยมาก 

ตองอาศัยการสังเกตอยางละเอียดถึงจะสังเกตเห็นได 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัวกันอยางหลวมๆ ไมหนาแนน  มี

ปริมาณนอย  ซ่ึงสังเกตเห็นไดชัดเจนในบางจุด 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ โดยเกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนและมีปริมาณสูง ซ่ึงสามารถมองเห็นไดชัดเจน 

4 ไมยอมรับ 

มลัีกษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ โดยเกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนสูงมากและมีปริมาณสูงมาก มีความรุนแรงมากกวาระดับที่ 3 ซ่ึงสามารถมองเห็นได

ชัดเจน จนอาจสงผลตอคาความเงาใหต่ํากวาเกณฑ 
 

ภาพที่ 6.7 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ด หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

1 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

 

 

ภาพที่ 6.7 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด  (ตอ) 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอน หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม 

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน คือ ลักษณะที่มีเม็ดสีอ่ืนที่ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามาปะปนบนพ้ืนผิวเคลือบ ซ่ึงทําใหเกิดความไมสวยงาม 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนปนเปอน 

1 ยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดเล็ก 1 จุด  

2 ยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ 1 จุด 

3 ไมยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็ตาม  รวมท้ังหมด 2 จุด  

4 ไมยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็ตาม ตั้งแต 2 จุดขึ้นไป 

 

ภาพที่ 6.8 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอน หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

 

1 ยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

 

ภาพที่ 6.8 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน  (ตอ) 
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6.3.2  แผนอางอิงมาตรฐาน 

สาเหตุของการปรับปรุงแผนอางอิงมาตรฐานน้ัน คือ แผนอางอิงมาตรฐานเดิมมีสภาพที่

ชํารุดซึ่งไมพรอมที่จะนํามาใชในการเปรียบเทียบเพื่อการตรวจสอบคุณภาพ และยังพบวามีตัวอยาง

แผนอางอิงมาตรฐานที่ไมเพียงพอ เน่ืองจากในบทที่ 5 ไดทําการประเมินผลระบบการตรวจสอบ

คุณภาพทําใหพบวา พนักงานตรวจสอบคุณภาพมีความสับสนในการตัดสินใจที่จะเลือกผลการ

ตรวจสอบระหวางระดับที่ 2 (ผานการยอมรับคุณภาพ) และระดับที่ 3 (ไมผานการยอมรับคุณภาพ) 

ซึ่งอาจสงผลใหพนักงานยอมรับผลิตภัณฑที่เสีย หรือ ปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดีได  ดังน้ันจึงควรเพิ่ม

แผนอางอิงมาตรฐานในระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เพื่อชวยในการเปรียบเทียบทางดานคุณภาพแก

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

จากสาเหตุดังกลาวจึงทําใหเกิดการปรับปรุงแผนอางอิงมาตรฐานโดยที่จะจัดทําในรูป

ของแผนพับ ซึ่งแผนพับจะประกอบไปดวยองคประกอบ 3 สวนไดแก สวนปกหนา สวนของ

รายละเอียดของเกณฑคุณภาพและแผนอางอิงมาตรฐาน สวนสุดทายคือ สวนปกหลังที่แสดงตาราง

แผนการทบทวนแผนอางอิงมาตรฐาน ซึ่งแผนพับน้ีถูกเรียกวา เอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ ไดแสดงรายละเอียดของแผนพับดังภาพที่ 6.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6.9 สวนประกอบของเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ปกหนา ปกหลัง 

เกณฑ 

คุณภาพ 

ระดับคุณภาพท้ัง 5 ระดับ 

ระดับ 3-4 

ระดับ 0-2 

ระดับ 2 

ระดับ 3 
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จากรูปที่ 6.9 จะเห็นไดวา สวนของรายละเอียดของเกณฑคุณภาพและแผนอางอิง

มาตรฐาน จะประกอยดวยหนาทั้งหมด 3 หนา ไดแก หนาของเกณฑคุณภาพซึ่งจะเปนการนําคํา

นิยามจากเอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพแตละประเภทมาแนบไวเพื่อทบทวน

หรือเตือนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหพิจารณากอนการตรวจสอบคุณภาพ ถัดมาเปนหนาของ

แผนอางอิงมาตรฐานทั้ง 5 ระดับ และสุดทายจะเปนหนาที่แสดงแผนอางอิงมาตรฐานในระดับที่ 2 

และระดับที่ 3 เพื่อใหพนักงานไดเปรียบเทียบความแตกตางของระดับคุณภาพ โดยระดับที่ 2 

หมายถึง ผลิตภัณฑก้ํากึ่งดี และระดับที่ 3 หมายถึง ผลิตภัณฑก้ํากึ่งไมดี 

ในการปรับปรุงเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพไดดําเนินการปรับปรุงออกมา

เปน 5 ฉบับไดแก 

1. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา เฉดสีออน  

2. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา เฉดสีเขม 

3. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด เฉดสีออน  

4. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด เฉดสีเขม 

5. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทปนเปอน เฉดสีออน  

ซึ่งในการปรับปรุงเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพฉบับใหมเปนการจัดทํา

ขึ้นมาใหมเพื่อทดแทนของเดิมที่ชํารุดและมีเฉดสีไมครอบคลุม โดยแสดงตัวอยางที่ทําการปรับปรุง

น้ัน แสดงไวในภาพที่ 6.10 
  

 
 

ภาพที่ 6.10 ตัวอยางเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพฉบับใหม 
 

นอกจากน้ีในสวนของรายละเอียดของเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทั้ง 5 

ฉบับน้ัน ไดแสดงตัวอยางการปรับปรุง 1 ฉบับ คือ เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิว

ประเภทฝา เฉดสีเขม (สีเทาเขม) ดังแสดงไวในภาพที่ 6.11 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม 

 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ในลักษณะผิวประเภทฝา 

เฉดสีเขม 

 
รหัสเอกสาร................. 

จัดทําโดย 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 

อนุมัติโดย 

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา 

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะการขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ 

ภาพของหลอดไฟที่แสดงออกมาที่พ้ืนผิวเคลือบจะมีลักษณะภาพที่ขุนมัว ซ่ึงสงผลใหภาพของหลอดไฟไมสวางใส (ไมชัดเจน)  

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ 
ไมมีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ  มีความสวางใส 

และไมขุนมัว 

1 ยอมรับ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเปนการเริ่มตนของการขุนมัว ซ่ึงแตกตางจากระดับ 0 เพียง

เล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟเริ่มท่ีจะมัวเล็กนอย และความ

สวางใสนอยกวาระดับ 0 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ

เริ่มท่ีจะมัวมากขึ้น และความสวางใสนอยกวาระดับ 1 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมี

ความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคาความเงาลดลง จนเริ่มมองภาพไมออก 

4 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมีความ

ขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความเงาลดลง ซ่ึงมองไมรูวาเปนภาพอะไร 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

ระดับที่ 0 - 2 เปนระดับที่ผานการยอมรับ 

ระดับที่ 3 - 4 เปนระดับที่ไมผานการยอมรับ 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

ระดับที่ 2 เปนระดับที่ผานการยอมรับ แบบกํ้ากํ่าด ี

ระดับที่ 3 เปนระดับที่ไมผานการยอมรับ แบบกํ้ากํ่าไมดี 
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แผนการทบทวนและรายงานการแกไขเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม ประจําป 2555 รหัสเอกสาร 

แผนการทบทวน รายงานการแกไข 

เดือน/ป 
รายละเอียดของแผนการ

ทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

ทบทวน 

เดือน/ป รายละเอียดของแผนการทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

แกไข 

อนุมัต ิ

- - - ก.ค. 55 

เริ่มใชงานการแกไขเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิว

ประเภทฝาเฉดสีเขม 

หัวหนาแผนก

ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

ก.พ. 56 

ทบทวนทุก 6 เดือน 

ตามที่ระบุในคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

หัวหนาแผนก

ควบคุม

คุณภาพ 

ก.พ. 56 
ตรวจสอบสภาพของแผนอางอิง

มาตรฐานตามแผนการทบทวน 

หัวหนาแผนก

ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

ส.ค.56 

ทบทวนทุก 6 เดือน 

ตามที่ระบุในคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

     

       
 

            หมายเหตุ   ตองมีการทบทวนเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ พิจารณาตามความเหมาะสมหากเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 

ทั้งนี้เพ่ือเปนการทบทวนและตรวจสอบใหเอกสารเรื่องเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพพรอมใชงานเสมอแกพนักงานที่นําไปใช 

 

ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 
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6.3.3   การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

เมื่อมีการปรุงปรับเกณฑการตรวจสอบคุณภาพใหม  ซึ่งจะมีแผนอางอิงมาตรฐานแนบ

อยูในเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ  แผนอางอิงมาตรฐานเหลาน้ีสวนใหญจะมีอายุการ

ใชงานประมาณ 6 เดือนถึง 1 ป ทั้งน้ีก็แลวการบํารุงรักษาของพนักงานตรวจสอบคุณภาพดวย 

ดังน้ันจึงควรตองมีวิธีการบํารุงรักษาและควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานใหมีสภาพพรอม

ใชงานอยูเสมอ เพราะแผนอางอิงมาตรฐานมีความสําคัญและจําเปนตอพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ในการนํามาอางอิงเปรียบเทียบกับแผนที่ใชตรวจสอบเพื่อตัดสินใจวาแผนที่ใชตรวจสอบน้ันมี

ระดับคุณภาพอยูในระดับใด และผานการยอมรับหรือไม   

การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานจะจัดทําอยูในรูปของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) 

วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน ซึ่งเปนการจัดทําคูมือการปฏิบัติงานขึ้นมาใหม โดยที่

กอนหนาน้ีไมมีการควบคุมดูแลแผนอางอิงมาตรฐานทําใหสภาพของแผนอางอิงมาตรฐานมีความ

ทรุดโทรม เชน รอยขีดขวน คราบสิ่งสกปรก และแผนบิดเบี้ยว เปนตน  

ในการจัดทําอยูในรูปของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผน

อางอิงมาตรฐานน้ัน ไดระบุใหมีการตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน และ ตรวจสอบ

ทุกคร้ังหลังการใชงานหากพบวามีการชํารุดเสียหายจะไดดําเนินการแกไขไดทันที  ในการ

ดําเนินการตรวจสอบหรือแกไขทุกคร้ังตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการฝายประกันคุณภาพ และผูที่

จะแกไขไดตองเปนหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพเทาน้ัน ทั้งน้ีเพื่อปองกันความผิดพลาดที่อาจจะ

เกิดขึ้นได 

รายละเอียดตางๆของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผน

อางอิงมาตรฐานน้ัน ไดแสดงไวในภาพที่ 6.12 ซึ่งจะมีรายละเอียดที่เกี่ยวของดังน้ี 

1. ขอกําหนด และหลักปฏิบัติตางๆ   ไดแก  วัตถุประสงค ขอบเขต เอกสารอางอิง คํา

จํากัดความ หนาที่ความรับผิดชอบ วิธีการดําเนินงาน และการบํารุงรักษา 

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ไดแก แผนภาพการไหล (Flow chart) ที่แสดงขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานตางๆอยางละเอียด 

 

 

 

 

 

 



147 

 

 

ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

1.  วัตถุประสงค 

1.1 เพ่ือบํารุงรักษาแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ใหอยูในสภาพที่พรอมใชอยูเสมอแกพนักงาน 

 

2.  ขอบเขต 

2.1 แผนอางอิงมาตรฐานที่ทําการควบคุมเพ่ือบํารุงรักษานั้นจะครอบคลุมทุกประเภทของความ 

บกพรองที่เกิดขึ้นกับพ้ืนผิวเคลือบ 

2.2 พนักงานที่กลาวถึงนี้ หมายถึง พนักงานในฝายประกันคุณภาพผิวเคลือบ แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

3.  เอกสารอางอิง 

3.1 เอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะพ้ืนผิวเคลือบประเภทตางๆ เชน  

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม 

3.2 แผนการทบทวนและรายงานการแกไขที่แนบทายปกหลังของเอกสาร 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

 

4.  คําจํากัดความ 

4.1 แผนอางอิงมาตรฐาน คือ แผนสีมาตรฐานที่ถูกเลือกจากผูเช่ียวชาญใหนํามาใชในการเปรียบ 

เทียบตรวจสอบกับแผนที่ใชตรวจสอบ ซ่ึงมีการระบุระดับคุณภาพเพ่ือใชประกอบการตัดสินใจ 

แกพนักงาน 

4.2 แผนที่ใชตรวจสอบ คือ แผนที่ถูกเตรียมมาจากสีผงที่ไดจากฝายผลิต เพ่ือนํามาใชใน 

การตรวจคุณภาพ 

4.3 การควบคุม คือ การทบทวน บํารุงรักษา และปรับปรุงแกไขแผนอางอิงมาตรฐาน ใหอยูใน 

สภาพที่พรอมใชงานอยูเสมอ 

5.  หนาท่ีความรับผิดชอบ 

5.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาที่ควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

5.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาที่อนุมัติแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสาร 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

 

6.  วิธีการดําเนินงาน 

6.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานประจําป 

6.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนินทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน 

ตามแผนการควบคุมที่ไดกําหนดไว 

6.3 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ทําการปรับปรุงแผนการควบคุมใหทันสมัยอยูเสมอ (update) 

แลวเสนอใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพตรวจสอบและอนุมัติแผนการควบคุมที่ปรับปรุง 

ขึ้นมาใหม 

 

7.  การบํารุงรักษา 

7.1 พนักงานที่นําแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพมาใชงาน 

เม่ือใชงานเสร็จทุกครั้งแลวใหตรวจสอบสภาพของแผนอางอิงมาตรฐาน  

ทําความสะอาด และจัดเก็บใหเรียบรอย 

7.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพตองดําเนินทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน 

และเม่ือใชงานแผนอางอิงมาตรฐานครบ 1 ปนับจากเดือนที่อนุมัติใชงานจากผูจัดการฝาย 

ประกันคุณภาพ ใหดําเนินการเปล่ียนแผนอางอิงมาตรฐานใหม 

7.3 แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพจะตองถูกจัดเก็บอยางเหมาะสม 

เพ่ือปองกันการชํารุดเสียหาย 

 

8.   แผนผังการไหล (Flow chart) แสดงแผนผังการควบคุม 

8.1 แสดงขั้นตอนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

 

9.   ตัวอยางแสดงแผนการควบคุม 

9.1 เอกสารเรื่องแผนการทบทวนและรายงานการแกไข (เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน) 

 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

1 

 

 

 

 
 

2 

 

 
 

3 

 

 

 
 

4 

 

 

 

 
 

5 

 

จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐานประจําป และเกณฑการ 

การตรวจสอบคุณภาพ 

 

 
 

อนุมัติแผนการควบคุม โดยผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 
 

พนักงานใชแผนอางอิงมาตรฐานใน 

กระบวนการตรวจสอบตามปกต ิ

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนิน

ทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิง

มาตรฐาน หลังจากอนุมัติใชงาน 6 

เดือน 

 
 

ปรับปรุงแผนการควบคุมใหทันสมัย 

อยูเสมอ (up to date) 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข 
 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 
 

พนักงาน / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข 

 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

แผนการควบคุม 

อนุมัต ิ

ใชงานแผนควบคุม

คุณภาพพรอมทั้งดูแล

รักษาทุกครั้ง 

 เกณฑการตรวจสอบ 

 คุณภาพ 

 

 ตรวจสอบ 

 

แผนการควบคุม 

ผาน 

 

ไมผาน 

 

ไมผาน 

 

ผาน 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 
 

7 

 

 

 
 

8 

 

 

 
 

9 

 

 

 

 

 

 

อนุมัติแผนการควบคุมหลังการ

ปรับปรุง โดยผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 
 

พนักงานใชแผนอางอิงมาตรฐานใน 

กระบวนการตรวจสอบตามปกต ิ

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนิน

เปล่ียนแผนอางอิงมาตรฐาน หลังจาก

อนุมัติใชงาน 1 ป  

 
 

จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐานประจําปของปถัดไป และ

เกณฑการการตรวจสอบคุณภาพ 

(เปล่ียนใหมเอกสารทั้งสองชุด 

ซ่ึงใชสําหรับปถัดไป) 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 

 
 

พนักงาน / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข / 

เอกสารเรื่องเกณฑ 

การตรวจสอบคุณภาพ 
 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

อนุมัต ิ

ไมผาน 

 

ใชงานแผนควบคุม

คุณภาพพรอมทั้งดูแล

รักษาทุกครั้ง 

ผาน 

 

ยกเลิกการใชแผนอางอิง

มาตรฐานเดิมเม่ือครบ

กําหนด 1 ป 

แผนการควบคุม 

 เกณฑการตรวจสอบ 

 คุณภาพ 

 

แผนการควบคุม 
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แผนการทบทวนและรายงานการแกไขเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประจําป รหัสเอกสาร 

แผนการทบทวน รายงานการแกไข 

เดือน/ป 
รายละเอียดของแผนการ

ทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

ทบทวน 

เดือน/ป รายละเอียดของแผนการทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

แกไข 

อนุมัต ิ

       

       

       

       

       

       

       

       

       
 

            หมายเหตุ   ตองมีการทบทวนเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ พิจารณาตามความเหมาะสมหากเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 

ทั้งนี้เพ่ือเปนการทบทวนและตรวจสอบใหเอกสารเรื่องเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพพรอมใชงานเสมอแกพนักงานที่นําไปใช 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน 
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6.4   การปรับปรุงพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

6.4.1  คูมือการฝกอบรม 

ในการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพใหมน้ันจากการวิเคราะหแผนผังกางปลาพบวา 

พนักงานตรวจสอบคุณภาพเปนสาเหตุหน่ึงที่สําคัญที่ทําใหระบบมีความบกพรองอันสงผลใหผล

การตรวจสอบผิดพลาด ซึ่งในการแกไขไดเสนอใหมีการจัดทําคูมือการฝกอบรม จัดการฝกอบรม

ใหม และจัดทําระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรมขึ้นมา  เพื่อยกระดับความสามารถของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพใหสูงขึ้น 

จากแนวทางการแกไขทั้งสามแนวทางน้ันสิ่งที่จําเปนตองดําเนินการจัดทําขึ้นมากอนคือ 

คูมือการฝกอบรม ซึ่งเปนคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) อันเปนหลักการปฏิบัติที่ตองนําไปใช

เพื่อใหมีทิศทางในการฝกอบรมใหสอดคลองกับนโยบายขององคกรที่ไดวางแผนไว  

โดยการจัดทําคูมือการฝกอบรมน้ันจะเนนไปที่กระบวนการของการฝกอบรมและ

กระบวนการประเมินผลการฝกอบรม ทั้งสองกระบวนการน้ีจะเชื่อมโยงกัน กลาวคือ กระบวนการ

ฝกอบรมจะเนนวิธีการปฏิบัติในการฝกอบรมพนักงาน เทคนิคที่นํามาใช เชน การสอนงานที่หนา

งาน (On the job training) เปนตน สวนกระบวนการประเมินผลน้ันจะเนนไปที่เคร่ืองมือที่นํามาใช

ในการประเมินผลพนักงาน ซึ่งเคร่ืองมือที่ไดนํามาใชคือ แบบทดสอบ ที่ออกแบบมาเพื่อ

ประเมินผลพนักงาน แลวนําผลการประเมินมาจัดทําระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม ( Skill 

matrix) ที่ชวยในการติดตามสถานะของการฝกอบรมในพนักงานแตละคน ชวยใหทราบทักษะ

ความสามารถในพนักงานแตละคน อันนําไปสูการจัดสรรหนาที่การตรวจสอบคุณภาพประเภท

ตางๆใหสอดคลองกับความสามารถของพนักงานแตละคน 

รายละเอียดตางๆของคูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการ

ประเมินผล สําหรับการตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) น้ัน ไดแสดงไวในภาพที่ 6.13 ซึ่งจะมี

รายละเอียดที่เกี่ยวของดังน้ี 

1. ขอกําหนด และหลักปฏิบัติตางๆ   ไดแก  วัตถุประสงค ขอบเขต เอกสารอางอิง คํา

จํากัดความ หนาที่ความรับผิดชอบ การฝกอบรมและคุณสมบัติผูใหการฝกอบรม วิธีการดําเนินงาน 

การบันทึกผลและเก็บรักษา  

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ไดแก แผนภาพการไหล (Flow chart) ที่แสดงขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานตางๆอยางละเอียด 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

1.  วัตถุประสงค 

1.1 เพ่ือใชเปนมาตรฐานสําหรับการอบรม ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ รวมถึงการประเมินผลการ

ทดสอบพนักงาน 

1.2 เพ่ือใหพนักงานมีความรู ความสามารถที่เพียงพอตอการปฏิบัติงาน 

 

2.  ขอบเขต 

2.1 หัวขอที่ทําการอบรมอางอิงจากเปาหมายของแผนก นโยบายบริษัท และความตองการของลูกคา  

2.2 พนักงานที่กลาวถึงนี้ หมายถึง พนักงานในฝายประกันคุณภาพผิวเคลือบ แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

3.  เอกสารอางอิง 

3.1 เอกสารวิธีการการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพ  เชน วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

เรื่อง การตรวจสอบคุณภาพของพ้ืนผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

3.2 แบบทดสอบพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพประเภทตางๆ 

3.3 เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) 

 

4.  คําจํากัดความ 

4.1 การฝกอบรม คือ การใหความรู หรือ การถายทอดความรู ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ 

4.2 การประเมินผล คือ การช้ีวัดผลของการฝกอบรม โดยที่มีเกณฑการตัดสินที่ชัดเจนในการช้ีวัด 

4.3 OJT (On the job training) คือ การฝกภาคปฏิบัติ การลงมือทําจริง 

4.4 Skill matrix คือ ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

 

5.  หนาท่ีความรับผิดชอบ 

5.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาที่ที่จะตองจัดหลักสูตรการฝกอบรม และจัดหาบุคลากร 

ที่มีความรูความชํานาญสําหรับอบรมใหแกพนักงานใหม หรือพนักงานที่มีการโอนยายหนาที่ 

ความรับผิดชอบ และพนักงานปจจุบัน เพ่ือใหมีความรูความสามารถเพียงพอในการปฏิบัติงาน 

ทั้งนี้หลักสูตรที่ใชในการอบรมตองสอดคลองกับเปาหมายที่กําหนดไว 

5.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ตองมีการวัดผลและประเมินผลพนักงานที่ผานการฝกอบรมแลว เพ่ือให

แนใจวาพนักงาน มีประสิทธิภาพอยูในเกณฑที่กําหนดไวแลว 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

 

6.  การฝกอบรมและคุณสมบัติของผูใหการอบรม 

6.1 ผูใหการอบรมตองมีความรูความสามารถ ความชํานาญในดานนั้นๆ และผานการปฏิบัติงาน 

มากกวา 1 ป หรือ เปนบุคลากรที่ไดรับการยอมรับ หรือ เปนหัวหนางานโดยตรง 

6.2 การฝกอบรมทุกครั้งตองมีการวัดผลความเขาใจทางทฤษฎี และ/หรือ การทดสอบทางปฏิบัติ 

ที่ไดออกแบบไว เพ่ือเปนการยืนยันความเขาใจของพนักงานที่เขารับการอบรม ทั้งนี้แลว 

แตความเหมาะสมของเนื้อหา หรือหัวขอของการอบรมนั้นๆ 

 

7.  วิธีการดําเนินงาน 

7.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมประจําป ทั้งนี้ใหดําเนินตาม 

เปาหมาย นโยบายของบริษัท และความตองการของลูกคาเปนหลัก นอกจากนี้ยังตองพิจารณา 

สภาพการทํางานปจจุบัน ปญหาการทํางาน และการเปล่ียนแปลงตางๆที่เกิดขึ้น  

เพ่ือใหทันตามเหตุการณปจจุบัน 

7.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทํา Skill matrix ขึ้นมา และแผนการฝกอบรม 

7.3 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดสรรบุคลากรที่ทําหนาที่ในการใหความรูของแตละเนื้อหา 

ในการฝกอบรม โดยใหดําเนินตามแผนฝกอบรมที่กําหนดไว พรอมทั้งจัดใหมีการวัดผล 

ความเขาใจทางทฤษฎี และ/หรือ การทดสอบทางปฏิบัติ 

7.4 ทําการปรับปรุง Skill matrix ใหทันสมัยอยูเสมอ (update)  โดยมีการแจงความคืบหนา 

และผลของการฝกอบรมใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพทราบอยูเสมอ 

 

8.   การบันทึกผลและเก็บรักษา 

8.1 กําหนดใหมีการบันทึกผลการฝกอบรมและจัดเก็บเอกสารตามอายุการจัดเก็บที่กําหนดไว  

ทั้งนี้เพ่ือใหสามารถตรวจสอบยอนหลังไดเม่ือมีเหตุจําเปน 

 

9.   แผนผังการไหล (Flow chart) แสดงแผนผังการควบคุม 

9.1 แสดงขั้นตอนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

 

 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

10.  ตัวอยางแบบฟอรม Skill matrix 

 10.1 เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน) 

 

11. เกณฑการประเมินผลพนักงานในการฝกอบรม 

11.1 กําหนดเกณฑการประเมินดังนี้ 

1. 0-69%     หมายถึง ผานการฝกอบรม แตยังไมพรอมตอการตรวจสอบคุณภาพ 

2. 70-79%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดตามมาตรฐานตรวจสอบที่กําหนดไว 

3. 80-89%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตองตามมาตรฐานตรวจสอบ 

ที่กําหนดไว และผลการตรวจสอบอยูในเกณฑดี 

4. 90-100% หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตอง ผลการตรวจสอบอยูใน 

เกณฑที่ดีมาก มีความชํานาญสูง ตรวจสอบพบส่ิงผิดปกติไดเปนอยางดี 

และสามารถสอนงานใหแกพนักงานคนอ่ืนได 

 

โดยแบงการประเมินออกเปนภาคทฤษฎี 50% และภาคปฏิบัติ 50%  

ในสวนของภาคปฏิบัติ 50%  จะแบงออกเปน การทดสอบ 20% และการทํางานหนางาน 30%  

รวมเปน 100% ซ่ึงผลการประเมินจะอยูในเอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(Skill matrix) 

 

 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับ

การตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

1 

 

 
 

2 

 

 
 

3 

 

 

 
 

4 

 

 
 

5 

 

 

 

6 

 

 
 

7 

 

จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมประจําป 

 

 
 

จัดทําแผนการฝกอบรม และ Skill 

matrix ขึ้นมา 

 
 

อนุมัติแผนการฝกอบรม โดยผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 

 
 

จัดสรรบุคลากรที่ทําหนาที่ในการให

ความรูแตละเนื้อหาในการฝกอบรม 

 
 

การการวัดผลความเขาใจภาคทฤษฎี 

และ/หรือ การทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

 

ทําการปรับปรุง Skill matrix ให

ทันสมัยอยูเสมอ (up to date) 

 
 

รายงานความคืบหนาและสรุปผล 

ใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพเพ่ือ

อนุมัติรับรองใหเอกสารสมบูรณ 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

นโยบาย 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

Skill matrix 
 

ผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / เอกสารที่

เก่ียวกับการอบรม 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

แบบทดสอบ 

 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

Skill matrix 
 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ / 

Skill matrix 

 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล (ตอ) 

หลักสูตร 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

แผนการฝกอบรม 

SKILL MATRIX 

ไมผาน 

 

จัดการฝกอบรมโดย

วิทยาการ/ผูเช่ียวชาญ 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

ไมผาน 

 

SKILL MATRIX 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

ไมผาน 

 

วางแผนปถัดไป 
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เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ประจําป รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

          ฝา             
          สะเก็ด             

          
สีปน 
เปอน             

          เม็ด             

          เสนใย             

          หลุม             
          สีเพ้ียน             

 

 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล (ตอ) 

1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 

เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน 
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6.4.2  การฝกอบรมพนักงาน 

เมื่อไดดําเนินการแกไขวิธีการปฏิบัติงานและเคร่ืองมือของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ใหมตามแนวทางการแกไขที่เสนอมาทั้งหมด กระบวนการถัดมาจะเปนกระบวนการฝกอบรม

วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุงแกไข โดยการฝกอบรมน้ันจะยึดตาม

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล ซึ่งเร่ิมจากการทํา

หลักสูตรของการฝกอบรม ในที่น้ีจะกลาวถึงหลักสูตรการฝกอบรมที่เกี่ยวของกับงานวิจัยเทาน้ัน 

และหลักสูตรที่ทําการฝกอบรมหลังการแกไขปรับปรุงมาตรฐานการทํางานตางๆ คือ หลักสูตรเร่ือง

การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

โดยที่หลักสูตรการฝกอบรมน้ีไดจัดทําโดยหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งมี

วัตถุประสงคเพื่ออบรมใหพนักงานเขาใจมาตรฐานวิธีการตรวจสอบคุณภาพแบบใหม (หลังการ

ปรับปรุงคุณภาพ) และพนักงานสามารถนําความรูที่ไดรับน้ีไปใชในการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 

ในการฝกอบรมคร้ังน้ีผูที่ใหความรูก็คือ หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งมีประสบการณและความ

เชี่ยวชาญอยางมาก มีอายุการทํางานมากกวา 25 ป  

หลักสูตรการฝกอบรมน้ีจะเนนการฝกอบรมที่หนางาน (On the job training) มุงเนน

การปฏิบัติจริงที่หนางานและมีการสอดแทรกทฤษฏีเขาไปดวยระหวางการฝกอบรม เพื่อพนักงาน

ไดเห็นสภาพการทํางานจริงและมีการปฏิบัติงานจริงรวมดวย ซึ่งมีระยะเวลาในการฝกอบรม 1 วัน 

หลังจากที่ผานการฝกอบรมและปฏิบัติงานจริงรวมดวย ในชวงทายของการฝกอบรมจะ

มีการทดสอบพนักงานเพื่อประเมินผลความเขาใจของพนักงานแตละคน ทั้งทางภาคทฤษฏีและ

ภาคปฏิบัติ โดยมีแบบทดสอบใหพนักงานไดทดสอบ 3 ชุด ไดแก แบบทดสอบความสามารถใน

พื้นผิวเคลือบประเภทฝา  แบบทดสอบความสามารถในพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด และ

แบบทดสอบความสามารถในพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน อยางไรก็ตามจะมีการติดตามผลการ

ปฏิบัติของพนักงานหลังการฝกอบรมอีกประมาณ 1 เดือน ซึ่งหัวหนางานจะเปนผูสังเกตการ

ปฏิบัติงานของพนักงานแตละคนและรายงานผลแกหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ หลังจากน้ัน

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพจะสรุปผลของการฝกอบรมและแสดงผลการประเมินในเอกสารเร่ือง

ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) ซึ่งผลของการประเมินจะแสดงในหัวขอที่ 6.4.3 

ในสวนของรายละเอียดของหลักสูตรการฝกอบรมน้ีจะมีแสดงรายละเอียดตางๆ ไดแก 

หลักการและเหตุผล วัตถุประสงคของหลักสูตร เน้ือหาของหลักสูตร จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 

ระยะเวลา แบบทดสอบประเภทตางๆ และการประเมินผล ซึ่งแสดงไวในภาพที่ 6.14   
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ช่ือบริษัท ฝกอบรมประจําป   : อนุมัติโดย : 

หลักสูตรการฝกอบรม (On the job training) ครั้งท่ี  : จัดทําโดย : 

หลักสูตรเรื่อง :  การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบ

ประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

แผนกควบคุมคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

หนา   :    1   ใน    2 

 

1.  หลักการและเหตุผล 

เม่ือมีการปรับปรุงวิธีการและมาตรฐานตางๆใหมของการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน จึงมีความจําเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมพนักงานขึ้น โดยจะ 

ฝกอบรมพนักงานที่หนาที่เก่ียวของทั้งหมดของแผนกควบคุมคุณภาพ  

 

2.  วัตถุประสงคของหลักสูตร 

2.1 เพ่ือใหพนักงานเขาใจถึงวิธีการและมาตรฐานตางๆใหมของการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบ

ประเภทฝาประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

2.2 เพ่ือพนักงานสามารถปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพไดอยางถูกตอง 

 

3.  เนื้อหาของหลักสูตร 

3.1 อธิบายวิธีการเตรียมแผนที่ใชตรวจสอบคุณภาพตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง การเตรียมอุปกรณในการ

ตรวจสอบสีผง 

3.2 อธิบายความหมายของระดับคุณภาพที่ทําการแกไขปรับปรุงตามเอกสารเรื่องนิยามของเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

3.3 อธิบายวิธีการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่องการตรวจสอบคุณภาพของ

พ้ืนผิวเคลือบในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

3.4 อธิบายวิธีการใชงานแผนอางอิงมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมาใหมซ่ึงอยูในเอกสารเรื่องเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน (ทั้ง 5 ฉบับ) 

3.5 อธิบายกระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตตามคูมือปฏิบัติงาน 

 

4.  จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 

4.1 พนักงานกะเชา (กะ A) จํานวน 7 คน 

4.2 พนักงานกะกลางคืน (กะ B) จํานวน 7 คน 

 

5.  ระยะเวลา   1 วัน/กะ 

6.  แบบทดสอบ   3 ชุด ไดแก แบบทดสอบประเภทฝา   ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน (แนบทาย) 
 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
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ช่ือบริษัท ฝกอบรมประจําป   : อนุมัติโดย : 

หลักสูตรการฝกอบรม (On the job training) ครั้งท่ี  : จัดทําโดย : 

หลักสูตรเรื่อง :  การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบ

ประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

แผนกควบคุมคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

หนา   :    2   ใน    2 

 

7.  การประเมินผลการฝกอบรม 

7.1 คะแนนของการประเมินผลจะมีคะแนนเต็ม 20 คะแนน คิดเปน 100 เปอรเซ็นต  

โดยแบงคะแนนออกเปน 3 สวน 

1. แบบทดสอบทางทฤษฏี ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 10 คะแนน คิดเปน 50 เปอรเซ็นต 

2. แบบทดสอบทางปฏิบัติ ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 4 คะแนน คิดเปน 20 เปอรเซ็นต 

3. การปฏิบัติงานจริง ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 6 คะแนน คิดเปน 30 เปอรเซ็นต 

โดยใหหัวหนางาน ประเมินผลจากการปฏิบัติงาน มีระยะเวลาในการสังเกตการณ 

ประมาณ 1 เดือน นับจากวันที่ฝกอบรมเสร็จ 

7.2  เกณฑในการประเมินผลนั้นจะยึดตามคูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเรื่อง  

การฝกอบรมและการประเมินผล ดังนี้ 

1. 0-69%     หมายถึง ผานการฝกอบรม แตยังไมพรอมตอการตรวจสอบคุณภาพ 

2. 70-79%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดตามมาตรฐานตรวจสอบที่กําหนดไว 

3. 80-89%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตองตามมาตรฐานตรวจสอบ 

ที่กําหนดไว และผลการตรวจสอบอยูในเกณฑดี 

4. 90-100% หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตอง ผลการตรวจสอบอยูใน 

เกณฑที่ดีมาก มีความชํานาญสูง ตรวจสอบพบส่ิงผิดปกติไดเปนอยางดี 

และสามารถสอนงานใหแกพนักงานคนอ่ืนได 

7.3 ผลการประเมินหลังการฝกอบรมจะแสดงในเอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(Skill matrix) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา 

หนาท่ี 1/2 

ช่ือ-นามสกุล………………………………รหัสพนักงาน……………………วันที…่…………... 

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1. ใหอธิบายลักษณะฝาที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2. ใหอธิบายวาเม่ือตรวจพบลักษณะฝาบนแผนที่ใชตรวจสอบ  ควรจัดการอยางไร  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3. ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะฝาอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4. ใหอธิบายวิธีการดูแลรักษาแผนอางอิงมาตรฐานอยางเหมาะสม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5. ใหอธิบายขั้นตอนของกระบวนตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต อยางคราวๆ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ระดับเกณฑการยอมรับของลักษณะฝามี 4 ระดับเทานั้น  

2. ลักษณะฝา คือ ลักษณะขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ  

3. ลักษณะฝา จะเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบในบางสีเทานั้น  

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง ไมจําเปนตองเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน

ก็ได ใชการพิจารณาตามความเขาใจ 
 

5. เกณฑการยอมรับ ระดับ 0-2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับ  

6. แสงสวาง คือ ส่ิงที่จําเปนในการตรวจสอบลักษณะฝา ดังนั้นจําเปนตอง

เตรียมสภาพแวดลอมการทํางานใหพรอมตอการตรวจสอบ 
 

7. ความแตกตางของระดับการยอมรับ 1 และ 2 คือ ระดับ 1 ไมมีอาการมัว 

สวนระดับ 2 มีอาการมัว 
 

8. การเตรียมแผนทดสอบกอนการตรวจสอบ  ตองปฏิบัติตาม WI วาดวยเรื่อง 

การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  
 

9. หากไมม่ันใจในผลการตรวจสอบไมจําเปนตองทบทวนหรือปรึกษาใคร  

10. เม่ือตรวจสอบแผนช้ินงานเสร็จแลวตองทําการจัดเก็บและบันทึกผลทุกครั้ง 

เพ่ือใหเปนการยืนยันผลการตรวจสอบ 
 

 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด 

หนาท่ี 1/2 

ช่ือ-นามสกุล………………………………รหัสพนักงาน……………………วันที…่…………... 

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1.ใหอธิบายลักษณะสะเก็ดที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 2 กับ 3 ของลักษณะสะเก็ด  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3.ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะสะเก็ดอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4.ใหอธิบายสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานอยางเหมาะสม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5.ใหอธิบายขอควรระวังในการปฏิบัติงาน และผลกระทบที่เกิดขึ้นหากไมปฏิบัติตาม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 
 

 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ระดับเกณฑการยอมรับของลักษณะสะเก็ดมี 5  ระดับ  

2. ลักษณะสะเก็ด คือ ลักษณะที่พ้ืนผิวเคลือบเปนเกล็ดวาวขนาดเล็ก  

3. ลักษณะสะเก็ดมักจะเกิดขึ้นท่ัวท้ังแผนที่ใชตรวจสอบ    

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง จําเปนตองเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน

เพ่ือความถูกตองในการตรวจสอบ 
 

5. เกณฑการยอมรับ ระดับ 3-4 คือ ระดับที่ผานการยอมรับ  

6. ลักษณะการจับแผนที่ใชตรวจสอบ  มีผลตอมุมมองและแสงสวาง ดังนั้นเพ่ือ

การตรวจสอบที่ถูกตอง พนักงานจําเปนตองศึกษาวิธีการตรวจสอบที่ถูกวิธี

จากหัวหนางาน 

 

7. ระดับ 3 และ 4 มีความแตกตางกันมาก คือ ระดับ 3 รุนแรงกวาระดับ 4  

8. การเตรียมแผนทดสอบกอนการตรวจสอบ  ตองปฏิบัติตาม WI วาดวยเรื่อง 

การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  
 

9. หากไมม่ันใจในผลการตรวจสอบจําเปนตองทบทวนหรือปรึกษาใคร  

10. เม่ือมีลักษณะสะเก็ดเกิดขึ้นมักจะมีลักษณะของฝารวมดวย  
 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
 

 

 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน 

หนาท่ี 1/2 

ช่ือ-นามสกุล………………………………รหัสพนักงาน……………………วันที…่…………... 

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1.ใหอธิบายลักษณะสีปนเปอนที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 2 กับ 3 ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3.ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะสีปนเปอนอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 1 กับ 0 ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5.ใหอธิบายความหมายของระดับคุณภาพที่ 4  ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 
 

 
 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 



166 

 

 

 

หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ฝายผลิตจะเริ่มทําการผลิตไดตองผานการอนุมัติจากฝายประกันคุณภาพ

กอน โดยการตรวจสอบของแผนกควบคุมคุณภาพ 
 

2. ลักษณะสีปนเปอน คือ มีจุดสีอ่ืนๆที่ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามา

ปะปน เชน จุดสีแดงแทรกอยูในพ้ืนผิวเคลือบสีเทา 
 

3. ใหแบงพ้ืนที่การตรวจสอบเปน 2 สวน คือ ดานซายและดานขวา    

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง จําเปนตองทําความสะอาดแผนอางอิงมาตรฐาน

และจัดเก็บ เม่ือใชงานเสร็จแลว 
 

5. เม่ือพบวาแผนอางอิงมาตรฐานชํารุด ใหทําลายทิ้งทันท ี  

6. ระดับที่ 1 คือ มีจุดสีขนาดเล็กเขามาปนเปอน 1 หรือ 2 จุด  

7. ระดับ 3 คือ มีจุดสีอ่ืนเขามาปนเปอน 2 จุด ไมวาจะเปนขนาดใดก็ตาม  

8. ระดับที่ 1 และ 2 แตกตางกันตรงที่ขนาดของจุดสี โดยระดับที่ 1 มีขนาด

ใหญกวาระดับที่ 2 
 

9. แผนอางอิงมาตรฐานจะถูกตรวจสอบทุกๆ 1   

10. ลักษณะสะเก็ดและลักษณะสีปนเปอนมีลักษณะที่เหมือนกัน  
 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
 

 
 

ภาพที่ 6.14 หลักสูตรการฝกอบรมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 
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6.4.2  ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) 

เมื่อไดดําเนินการฝกอบรมพนักงานทั้งหมดแลว จึงไดทําการสรุปผลการประเมินของ

พนักงานแตละคน ดังตารางที่ 6.5 
 

ตารางที่ 6.5 สรุปผลการฝกอบรม 

พนักงาน 

คนที่ 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด ประเภทสีปนเปอน 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

10 p. 4 p. 6p. 10 p. 4 p. 6p. 10 p. 4 p. 6p. 

A B C A B C A B C 

กะ 

A 

1 9 4 4 85 8 4 5 85 9 4 5 90 

2 10 4 5 95 8 4 5 85 10 4 6 100 

3 10 3 5 90 8 4 5 85 9 4 5 90 

4 9 4 6 95 7 3 5 75 9 4 5 90 

5 10 4 6 100 8 4 4 80 9 4 6 95 

6 8 3 5 80 10 4 5 95 10 4 5 95 

7 10 4 6 100 10 4 5 95 10 4 6 100 

กะ 

B 

8 9 3 4 80 10 4 6 100 9 4 5 90 

9 10 4 6 100 8 3 5 80 9 4 6 95 

10 8 3 5 80 8 4 4 80 10 4 6 100 

11 7 4 5 80 7 3 4 70 10 4 6 100 

12 10 4 5 95 9 3 6 90 10 4 5 95 

13 9 3 6 90 9 4 5 90 9 4 6 95 

14 9 4 5 90 8 4 5 85 9 4 6 95 
 

หมายเหตุ  10 p. คือ คะแนนเต็ม 10 คะแนนในสวนที่ 1 (A) , 4 p. คะแนนเต็ม 4 คะแนนในสวนที่ 2 (B) 

6 p. คะแนนเต็ม 6 คะแนนในสวนที่ 3 (C) 

  

จากตารางที่ 6.5 พบวา  พนักงานทุกคนผานเกณฑการประเมินผลขั้นตํ่าที่ 70 เปอรเซ็นต

ในทุกประเภทของความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิวเคลือบ ซึ่งผลจากตารางที่ 6.4 จะถูกแสดงการ

ประเมินในเอกสารเร่ืองระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม  (Skill matrix) มีรายละเอียดของการ

ประเมินในทุกประเภทผิว โดยไดแสดงในตารางที่ 6.6 
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ตารางที่ 6.6 ผลของการประเมินพนักงานแสดงในเอกสารเร่ือง Skill matrix  
 

เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ป 2555 รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 ไอศูรย 374    - - - - ฝา             

            

2 ภูชิต 247    - - - - สะเก็ด             

            

3 ธีรพงศ 490    - - - - 
สีปน 
เปอน 

            

            

4 พิทักษ 486    - - - - เม็ด             

5 สิทธิชัย 488    - - - - เสนใย             
6 วิชัย 378    - - - - หลุม             
7 นันทชัย 387    - - - - สีเพ้ียน             

 

1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 
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ตารางที่ 6.6 ผลของการประเมินพนักงานแสดงในเอกสารเร่ือง Skill matrix (ตอ) 
 

เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ป 2555 รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

8 วิกร 370    - - - - ฝา             

            

9 พิชัย 251    - - - - สะเก็ด             

            

10 วัชระ 444    - - - - 
สีปน 
เปอน 

            

            

11 พิสิฐ 369    - - - - เม็ด             

12 วิโรจน 487    - - - - เสนใย             
13 ณัฐพงศ 298    - - - - หลุม             
14 ยุทธนา 203    - - - - สีเพ้ียน             

 

1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 
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จากตารางที่ 6.6 สรุปไดวา ในกะ A น้ันพนักงานคนที่ 2, 3, 4, 5 และ 7 มีความเหมาะสม

มากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา  ถัดมาพนักงานที่มีความเหมาะสมมากที่สุดใน

การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ไดแก  พนักงานคนที่ 6  และ 7  สวนในการตรวจสอบ

พื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอนน้ันพบวา พนักงานทุกคนสามารถตรวจสอบไดในระดับที่ดีมาก 

สุดทายผลการประเมินในกะ B น้ันพบวา พนักงานคนที่ 9 , 12, 13 และ 14 มีความ

เหมาะสมมากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา  ถัดมาพนักงานที่มีความเหมาะสม

มากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ไดแก  พนักงานคนที่ 8 , 12 และ 13  สวน

ในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอนน้ันพบวา พนักงานทุกคนสามารถตรวจสอบได

ในระดับที่ดีมาก เชนเดียวกับกะ A 

อยางไรก็ตามผลการประเมินที่สรุปออกมาน้ีจะตองทําการยืนยันดวยการวิเคราะหระบบ

การวัดแบบนับอีกคร้ัง เพื่อที่จะสรุปวาพนักงานคนใดเหมาะสมที่จะทําหนาที่ในการตรวจสอบ

พื้นผิวเคลือบประเภทตางๆ นอกจากน้ีแลวการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับยังเปนการยืนยันวา

ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ทําการปรับปรุงแกไขแลวน้ันมีความสามารถที่ดีขึ้นหรือไม 

ดังน้ันจึงตองทําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับเพื่อประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุงแกไข ซึ่งผลการประเมินน้ันจะแสดงรายละเอียดไว

ในบทที่ 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 7 

การประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

7.1   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีออน 

7.1.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
 

Between Appraisers  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
 

ภาพที่ 7.1 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.1 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 20 ถึง 22 แผน คิดเปน 83.33% ถึง 91.67% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% โดยพนักงานคนที่ 2 และ 3 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด 

7654321

100

95

90

85

80

75

70

65

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

7654321

100

95

90

85

80

75

70

65

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement

Within Appraisers Appraiser vs Standard



172 

 

 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 20  แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 83.33% และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 20 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 83.33% เชนเดียวกัน (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก ข.1) 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 2 1 

ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 95.83% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  

(Each Appraiser vs Standard ) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% 

เชนเดียวกันกับคากอนหนา  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มี

จํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 83.33%  รายละเอียดดังภาพที่ 7.2 (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก ข.2) 
 

 

 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 

         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 
 

ภาพที่ 7.2 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.1.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา มีเพียงระดับที่ 2 เทาน้ันที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 คือมีคา 0.69 แตก็มีคาตํ่าเล็กนอยเทาน้ัน และเมื่อเทียบกับผลลัพธ

กอนการปรับปรุงจะเห็นวามีคาเพิ่มขึ้นมาก (คาสัมประสิทธิ์คัปปากอนปรับปรุง = 0.22) ซึ่งแสดง

รายละเอียดดังภาพที่ 7.3 (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก ข.3) 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.69009  0.0445435  15.4925     0.0000 
3         0.75319  0.0445435  16.9091     0.0000 
4         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
Overall   0.90286  0.0230303  39.2032     0.0000 
 

ภาพที่ 7.3 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 87.50%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 81 และ 0.85 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.16และระดับที่ 3 = 0.38 ) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.4 

(อางอิงขอมูลจากภาคผนวก ข.4) 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.81347  0.0445435  18.2624     0.0000 
3         0.85068  0.0445435  19.0978     0.0000 
4         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
Overall   0.94122  0.0229970  40.9280     0.0000 

 

ภาพที่ 7.4 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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7.1.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.1 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   0.831 0.860 0.750 0.888 0.805 0.832 

2 0.831   0.803 0.750 0.831 0.860 0.831 

3 0.860 0.803   0.833 0.916 0.832 0.860 

4 0.750 0.750 0.833   0.750 0.784 0.806 

5 0.888 0.831 0.916 0.750   0.805 0.888 

6 0.805 0.860 0.832 0.784 0.805   0.750 

7 0.832 0.831 0.860 0.806 0.888 0.750   
 

จากตารางที่ 7.1 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.75 ถึง 0.92 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี 

เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไป 
 

ตารางที่ 7.2 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8 
 

0.917 0.917 0.944 0.889 0.889 0.833 

9 0.917 
 

0.889 0.861 0.861 0.860 0.860 

10 0.917 0.889 
 

0.972 0.861 0.972 0.860 

11 0.944 0.861 0.972 
 

0.889 0.944 0.833 

12 0.889 0.861 0.861 0.889 
 

0.833 0.888 

13 0.889 0.860 0.972 0.944 0.833 
 

0.888 

14 0.833 0.860 0.860 0.833 0.888 0.888 
  

จากตารางที่ 7.2 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.83 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.1.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.3 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 93.06% 5.56% 1.39% 4.55 

2 90.28% 8.33% 1.39% 5.67 

3 94.44% 5.56% 0.00% ไมมีคา 

4 94.44% 2.78% 2.78% 1.00 

5 93.06% 5.56% 1.39% 4.55 

6 91.67% 5.56% 2.78% 1.76 

7 90.28% 6.94% 2.78% 1.96 
 

จากตารางที่ 7.3 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแต

ละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90% ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) และคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา 

พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับ ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.4 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 

2 94.44% 4.17% 1.39% ไมมีคา 

3 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

4 98.61% 1.39% 0.00% 0.4 

5 93.06% 4.17% 2.78% ไมมีคา 

6 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

7 90.28% 8.33% 1.39% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.4 พบวา ในกะ  B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.2   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีเขม 

7.2.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
  

Between Appraisers  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

 

ภาพที่ 7.5 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.5 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 24 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 100% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80 % โดยพนักงานคนที่ 5 และ 7 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด  ซึ่งได

จํานวนแผนที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผน คิดเปน 95.83% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 20  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 83.33% และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 20 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 83.33% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 20 

ถึง 23 แผน คิดเปน 83.33 % ถึง 95.83 % และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  

(Each Appraiser vs Standard ) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% 

เชนเดียวกันกับคากอนหนา  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มี

จํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 83.33%  รายละเอียดดังภาพที่ 7.6 
 

 

 
 

All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
 

# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 

 

ภาพที่ 7.6 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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7.2.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา มีเพียงระดับที่ 3 เทาน้ันที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 คือมีคา 0.71 แตก็มีคาตํ่าเล็กนอยเทาน้ัน และเมื่อเทียบกับผลลัพธ

กอนการปรับปรุงจะเห็นวามีคาเพิ่มขึ้นมาก (คาสัมประสิทธิ์คัปปากอนปรับปรุง = 0.40) ซึ่งแสดง

รายละเอียดดังภาพที่ 7.7 
 

 
 

All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
 # Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.74963  0.0445435  16.8291     0.0000 
3         0.70635  0.0445435  15.8575     0.0000 
4         0.95663  0.0445435  21.4762     0.0000 
Overall   0.89218  0.0230809  38.6544     0.0000 
 

ภาพที่ 7.7 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.78 และ 0. 76 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.47 และระดับที่ 3 = 0.57 ) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.8 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         0.98046  0.0445435  22.0114     0.0000 
2         0.78445  0.0445435  17.6107     0.0000 
3         0.75624  0.0445435  16.9775     0.0000 
4         0.97398  0.0445435  21.8657     0.0000 
Overall   0.91036  0.0230604  39.4772     0.0000 
 

 

ภาพที่ 7.8 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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7.2.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.5 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1 
 

0.917 0.833 0.833 0.972 0.860 0.972 

2 0.917 
 

0.861 0.861 0.889 0.833 0.889 

3 0.833 0.861 
 

0.833 0.805 0.916 0.805 

4 0.833 0.861 0.833 
 

0.861 0.857 0.861 

5 0.972 0.889 0.805 0.861 
 

0.888 1.000 

6 0.860 0.833 0.916 0.857 0.888 
 

0.888 

7 0.972 0.889 0.805 0.861 1.000 0.888 
  

จากตารางที่ 7.5 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.80 ถึง 1.00  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.6 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8 
 

0.889 0.750 0.833 0.833 0.861 0.805 

9 0.889 
 

0.750 0.778 0.889 0.917 0.917 

10 0.750 0.750 
 

0.861 0.861 0.778 0.833 

11 0.833 0.778 0.861 
 

0.833 0.857 0.806 

12 0.833 0.889 0.861 0.833 
 

0.917 0.972 

13 0.861 0.917 0.778 0.857 0.917 
 

0.889 

14 0.805 0.917 0.833 0.806 0.972 0.889 
  

จากตารางที่ 7.6 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.75 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.2.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทประเภทฝาเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.7 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 94.44% 4.17% 1.39% 3.27 

2 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

3 91.67% 5.56% 2.78% 1.76 

4 94.44% 2.78% 2.78% 1.00 

5 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

6 93.06% 6.94% 0.00% ไมมีคา 

7 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.7 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแต

ละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90% ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีผลการประเมินที่นอยกวา 5 % ตาม

เกณฑการยอมรับ ดังน้ันพนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับ ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอม

สําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.8 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 93.06% 2.78% 4.17% 0.8 

9 95.83% 2.78% 1.39% 2.6 

10 91.67% 4.17% 4.17% 1.0 

11 90.28% 5.56% 4.17% 1.4 

12 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

13 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

14 97.22% 0.00% 2.78% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.8 พบวา ในกะ  B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.3   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

7.3.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
  

Between Appraisers  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.9 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.9 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 91.67% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 95.83% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 21  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 87.50 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 21 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 87.50% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 91.67% 

ถึง 100.00% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 87.50 %  รายละเอียด

ดังภาพที่ 7.10 
 

 

 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.10 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.3.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.79 และ 0.88 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.39และระดับที่ 3 = 0.38) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.11 

 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         0.92832  0.0445435  20.8408     0.0000 
2         0.78870  0.0445435  17.7063     0.0000 
3         0.87688  0.0445435  19.6860     0.0000 
4         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
Overall   0.92433  0.0227675  40.5984     0.0000 
 

ภาพที่ 7.11 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.80 และ 0.88 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.35 และระดับที่ 3 = 0.48) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.12 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         0.95222  0.0445435  21.3772     0.0000 
2         0.80486  0.0445435  18.0691     0.0000 
3         0.88470  0.0445435  19.8614     0.0000 
4         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
Overall   0.93438  0.0227743  41.0277     0.0000 
 

 

ภาพที่ 7.12 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 

 

141312111098

100

95

90

85

80

75

70

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

141312111098

100

95

90

85

80

75

70

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



187 

 

 

7.3.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.9 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1 
 

0.834 0.917 0.862 0.889 0.834 0.889 

2 0.834 
 

0.917 0.972 0.833 0.832 0.889 

3 0.917 0.917 
 

0.889 0.861 0.861 0.917 

4 0.862 0.972 0.889 
 

0.805 0.860 0.917 

5 0.889 0.833 0.861 0.805 
 

0.833 0.778 

6 0.834 0.832 0.861 0.860 0.833 
 

0.944 

7 0.889 0.889 0.917 0.917 0.778 0.944 
  

จากตารางที่ 7.9 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.78 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.10 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.861 0.861 0.944 0.917 1.000 0.861 

9 0.861   0.888 0.807 0.888 0.861 0.944 

10 0.861 0.888   0.861 0.944 0.861 0.944 

11 0.944 0.807 0.861   0.917 0.918 0.862 

12 0.917 0.888 0.944 0.917   0.917 0.944 

13 1.000 0.861 0.861 0.918 0.917   0.861 

14 0.861 0.944 0.944 0.862 0.944 0.861   
 

จากตารางที่ 7.10 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.86 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.3.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.11 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 95.83% 0.00% 4.17% ไมมีคา 

2 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

3 97.22% 1.39% 1.39% 1.00 

4 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

5 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

6 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

7 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.11 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคานอยกวา 5% ดังน้ัน

พนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.12 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

9 93.06% 6.94% 0.00% ไมมีคา 

10 93.06% 4.17% 2.78% 1.3 

11 97.22% 0.00% 2.78% ไมมีคา 

12 95.83% 2.78% 1.39% 2.6 

13 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

14 93.06% 5.56% 1.39% 4.5 
 

จากตารางที่ 7.12 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.4   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม 

7.4.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
  

Between Appraisers  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.13 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.13 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 23 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 23 แผน คิดเปน 91.67% ถึง 100% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 22  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 91.67 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 22 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 91.67% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50 % 

ถึง 95.83% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 87.50 %  รายละเอียด

ดังภาพที่ 7.14 
 

 

 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         21    87.50  (67.64, 97.34) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.14 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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7.4.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.87 และ 0.86 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.35 และระดับที่ 3 = 0.42) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.15 

 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response     Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         0.947904  0.0445435  21.2804     0.0000 
1         0.936287  0.0445435  21.0196     0.0000 
2         0.870476  0.0445435  19.5421     0.0000 
3         0.858942  0.0445435  19.2832     0.0000 
4         0.969859  0.0445435  21.7733     0.0000 
Overall   0.919451  0.0227126  40.4821     0.0000 
 

ภาพที่ 7.15 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.81 เทากันทั้งสองระดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.33 และระดับที่ 3 = 0.48) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.16 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         20    83.33  (62.62, 95.26) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.81082  0.0445435  18.2028     0.0000 
3         0.80905  0.0445435  18.1631     0.0000 
4         0.95722  0.0445435  21.4896     0.0000 
Overall   0.91664  0.0227936  40.2145     0.0000 
 

 

ภาพที่ 7.16 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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7.4.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.13 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1 
 

0.917 0.944 0.889 0.889 0.944 0.834 

2 0.917 
 

0.972 0.861 0.861 0.972 0.917 

3 0.944 0.972 
 

0.889 0.833 0.944 0.889 

4 0.889 0.861 0.889 
 

0.944 0.889 0.944 

5 0.889 0.861 0.833 0.944 
 

0.889 0.944 

6 0.944 0.972 0.944 0.889 0.889 
 

0.889 

7 0.834 0.917 0.889 0.944 0.944 0.889 
  

จากตารางที่ 7.13 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.83 ถึง 0.94 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.14 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.833 0.889 0.806 0.944 0.889 0.917 

9 0.833   0.833 0.916 0.832 0.832 0.805 

10 0.889 0.833   0.861 0.944 0.889 0.917 

11 0.806 0.916 0.861   0.860 0.890 0.889 

12 0.944 0.832 0.944 0.860   0.944 0.972 

13 0.889 0.832 0.889 0.890 0.944   0.972 

14 0.917 0.805 0.917 0.889 0.972 0.972   
 

จากตารางที่ 7.14 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.80 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.4.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.15 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 95.83% 0.00% 4.17% ไมมีคา 

2 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

3 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

4 93.06% 4.17% 2.78% 1.27 

5 93.06% 4.17% 2.78% 1.27 

6 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

7 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.15 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคานอยกวา 5% ดังน้ัน

พนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.16 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 97.22% 1.39% 1.39% 1.0 

9 88.89% 8.33% 2.78% 2.2 

10 94.44% 2.78% 2.78% 1.0 

11 93.06% 5.56% 1.39% 4.5 

12 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

13 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

14 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.16 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.5   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน 

7.5.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (กะA) 
 

 
  

Between Appraisers  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         23    95.83  (78.88, 99.89) 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         23    95.83  (78.88, 99.89) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.17 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.17 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 23 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 2 3 แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 95.83 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 23 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 95.83% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 2 3 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% 

ถึง 100% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 95.83%  รายละเอียด

ดังภาพที่ 7.18 
 

 

 
 

All Appraisers vs Standard  
 

Assessment Agreement 
 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         23    95.83  (78.88, 99.89) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 

 

 

ภาพที่ 7.18 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.5.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

22 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 91.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 94 และ 0.90 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.56 และระดับที่ 3 = 0.38) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.19 

 
 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.94425  0.0445435  21.1984     0.0000 
3         0.90331  0.0445435  20.2793     0.0000 
4         0.96306  0.0445435  21.6206     0.0000 
Overall   0.96188  0.0229058  41.9931     0.0000 
 

ภาพที่ 7.19 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

22 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 91.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 97 และ 0. 91 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.62 และระดับที่ 3 = 0.56) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.20 
 

 
 

 
All Appraisers vs Standard  
Assessment Agreement 

 
# Inspected  # Matched  Percent      95% CI 
         24         22    91.67  (73.00, 98.97) 
# Matched: All appraisers' assessments agree  
with the known standard. 
Fleiss' Kappa Statistics 
Response    Kappa   SE Kappa        Z  P(vs > 0) 
0         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
1         1.00000  0.0445435  22.4499     0.0000 
2         0.96814  0.0445435  21.7348     0.0000 
3         0.91181  0.0445435  20.4702     0.0000 
4         0.95382  0.0445435  21.4133     0.0000 
Overall   0.96451  0.0228878  42.1406     0.0000 
 

ภาพที่ 7.20 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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7.5.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.17 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 

1   1.000 0.944 0.917 0.944 1.000 1.000 

2 1.000   0.944 0.917 0.944 1.000 1.000 

3 0.944 0.944   0.972 1.000 0.944 0.944 

4 0.917 0.917 0.972   0.972 0.917 0.917 

5 0.944 0.944 1.000 0.972   0.944 0.944 

6 1.000 1.000 0.944 0.917 0.944   1.000 

7 1.000 1.000 0.944 0.917 0.944 1.000   
 

จากตารางที่ 7.17 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.92 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาใกลเคียง 1 และบางคามีคาเทากับ 1 ซึ่งแสดงถึงความพองกันอยางสมบูรณ 
 

ตารางที่ 7.18 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน 8 9 10 11 12 13 14 

8   0.944 0.917 0.917 0.917 0.917 0.917 

9 0.944   0.972 0.972 0.972 0.972 0.972 

10 0.917 0.972   1.000 1.000 1.000 1.000 

11 0.917 0.972 1.000   1.000 1.000 1.000 

12 0.917 0.972 1.000 1.000   1.000 1.000 

13 0.917 0.972 1.000 1.000 1.000   1.000 

14 0.917 0.972 1.000 1.000 1.000 1.000   
 

จากตารางที่ 7.18 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.92 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.5.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.19 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

2 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

3 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

4 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

5 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

6 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

7 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.19 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคาเทากับ 0% แสดงวาไมมีผล

การตรวจสอบที่ยอมรับชิ้นงานผิดพลาดเกิดขึ้น ดังน้ันพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.20 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

9 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 

10 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

11 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

12 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

13 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

14 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.20 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 

 



 

 

บทที่ 8 

สรุปและขอเสนอแนะ 

8.1  สรุปผลการวิจัย 

ในกระบวนการผลิตสีผงน้ันกระบวนการที่สรางความมั่นใจและความพึงพอใจแกลูกคา 

รวมทั้งเปนกระบวนการสําคัญ คือ กระบวนการควบคุมคุณภาพที่ตองอาศัยแผนกควบคุมคุณภาพ

ในการดําเนินงาน ซึ่งคุณสมบัติหน่ึงที่ลูกคาใหความสําคัญมากเปนคุณสมบัติดานคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบ เพราะการเคลือบผิวผลิตภัณฑโดยทั่วไปจะเปนผลิตภัณฑจําพวกเคร่ืองมือ อุปกรณ 

เคร่ืองใชและเฟอรนิเจอร เปนตน ดังน้ันความสวยงามของพื้นผิวเคลือบเปนสิ่งที่ตองระมัดระวัง

เปนพิเศษ  

การที่จะไดพื้นผิวเคลือบที่สวยงาม มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการน้ัน แผนกควบคุมคุณภาพ

จําเปนตองมีระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ดี และสามารถตรวจจับความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิว

เคลือบได โดยที่มีลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรอง  3 ลักษณะสําคัญที่มักเกิดของเสียขึ้น ไดแก 

ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสีปนเปอน  ซึ่งจากขอมูลในบทที่ 1 น้ันจะพบวาทั้งสาม

ลักษณะของเสียมีของเสียสะสมรวมอยูที่ 86.6 เปอรเซ็นตของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด

ในชวงระหวางเดือนมิถุนายน พ.ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2554  . 

ดังน้ันการตรวจสอบลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรองทั้งสามลักษณะ จําเปนตองสราง

มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพใหดีขึ้น ซึ่งกอใหงานวิจัยน้ีขึ้นมาโดยที่ไดกําหนดวัตถุประสงคเพื่อ

ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพในการผลิตสีผง 

8.1.1  สาเหตุของความบกพรองในการตรวจสอบคุณภาพ 

จากการศึกษาทําใหสามารถสรุปสาเหตุสําคัญ 4 ประการที่กอใหเกิดความบกพรองใน

การตรวจสอบคุณภาพอันสงผลใหผลการตรวจสอบมีความผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อนออกไป ไดแก 

1. ความสามารถของพนักงานไมดี คือ พนักงานไมสามารถตรวจจับความบกพรองที่

เกิดกับพื้นผิวเคลือบได ทําใหเกิดความบกพรองในการอนุมัติใหฝายผลิตดําเนินการ

ผลิตของเสียออกมา 

2. แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ แผนที่นํามาอางอิงเพื่อระบุระดับการยอมรับน้ัน

มีสภาพไมพรอมตอการใชงาน ทําใหระบุระดับการยอมรับที่ผิดพลาด 

3. เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน คือ เกณฑการยอมรับที่นิยามไวน้ันเขาใจไดยาก 

หรืออาจแปลความหมายที่ผิดพลาดไปได 

4. ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่เปนมาตรฐาน

ใหแกพนักงาน ทําใหเกิดความเขาใจในการปฏิบัติที่ไมตรงกัน 
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8.1.2  ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ผานการปรับปรุง 

ในการปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบน้ันไดมุงเนนไปที่การแกไขไปที่สาเหตุทั้ง 4 

ประการ เพื่อใหเกิดมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพที่ครอบคลุมในทุกๆดานโดยที่ไดสรุป

รายละเอียดการแกไขดังตารางที่ 8.1 

 

ตารางที่ 8.1 รายละเอียดการแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและการแกไข 
รายละเอียดของการ

ปรับปรุง 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทฝา 
สรางมาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานขึ้นมาใหม

เพื่อใหมีวิธีการตรวจสอบ

คุณภาพที่ถูกตอง 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทสะเก็ด 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทสีปนเปอน 

พนักงาน QC 

การฝกอบรม (Training, OJT) 

และคูมือการฝกอบรม (PROCEDURE) 

สรางหลักสูตรการ

ฝกอบรมและคูมือการ

ฝกอบรมเพื่อใหมีกําหนด

มาตรฐานการฝกอบรมที่

ชัดเจน สามารถนําไป

ปฏิบัติตามได 

ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(SKILL MATRIX) 

มีการประเมินผลหลังการ

ฝกอบรม 

และมีการจัดสรรพนักงาน

ใหเหมาะสมกับหนาที่

ความรับผิดชอบ 
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ตารางที่ 8.1 รายละเอียดการแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพ(ตอ) 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและการแกไข 
รายละเอียดของการ

ปรับปรุง 

เคร่ืองมือ 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

แกไขนิยามใหมที่ชัดเจน

เพื่อการแปลความหมายที่

ถูกตองของพนักงาน 

แผนอางอิงมาตรฐานใหม 

เปลี่ยนแปลงแผนอางอิง

มาตรฐานใหม และเพิ่ม

จํานวนแผนอางอิงให

ครอบคลุมในเฉดสีออน

และเฉดสีเขม 

การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

สรางมาตรฐานการ

ควบคุมแผนอางอิง 

เพื่อใหอยูในสภาพพรอม

ใชงาน 

 

8.1.3  ความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

ในการประเมินความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพน้ันไดทําการประเมิน

ในลักษณะ คุณภาพ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรอง  3 ลักษณะ ไดแก ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และ

ลักษณะสีปนเปอน ในเฉดสีที่สําคัญไดแก เฉดสีเขมและเฉดสีออน ยกเวนลักษณะสีปนเปอนที่ทํา

การประเมินเฉพาะเฉดสีที่ออนเพียงอยางเดียว ทั้งน้ีเน่ืองจากลักษณะสีปนเปอนในเฉดสีออนจะ

สังเกตหรือตรวจสอบไดยากกวาเฉดสีเขม โดยเฉพาะในการประเมินผลคร้ังน้ีไดเลือกสีเทาออนเขา

มาปนเปอนบนพื้นผิวเคลือบสีขาว ทําใหยากตอการตรวจสอบ สวนลักษณะ คุณภาพพื้นผิวเคลือบที่

บกพรองอีกสองลักษณะน้ันจะทําการประเมินผลครอบคลุมทั้งเฉดสีเขมและเฉดสีออน  

โดยที่ลักษณะฝาน้ันเฉดสีออนที่เลือกมาประเมินผล คือ สีขาว ซึ่งที่ไดเลือกสีขาวเพราะ

เปนสีที่มีปริมาณความตองการจากลูกคาสูง ผลที่ไดออกมาพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพกอนการแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวนแผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน

และถูกตองเพียง 14 แผน ในกะA และไดจํานวน 16 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 
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58.33% และ 66.67% ตามลําดับ เมื่อไดเปรียบเทียบกับลักษณะฝาเฉดสีเขมที่เลือกเปนสีนํ้าเงินซึ่ง

เปนสีที่พบปริมาณของเสียมาก ผลที่ไดน้ันพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอน

การแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวน แผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 11 แผน ในกะA และไดจํานวน 1 2 แผนในกะB จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83% และ 

50.00% ตามลําดับ จากการเปรียบเทียบจะเห็นวาภาพรวมของของระบบการตรวจสอบคุณภาพใน

ลักษณะฝาเฉดสีออนจะดีกวาลักษณะฝาเฉดสีเขม แตผลที่ออกมาก็แตกตางกันไมมาก สรุปวา 

พบวาทั้งสองเฉดสีน้ันมีความบกพรองในการตรวจสอบใกลเคียงกัน 

ถัดมาลักษณะสะเก็ด โดยที่เฉดสีออนที่เลือกมาคือ สีเทาออน เพราะเปนสีที่พบการแจง

ปญหาจากลูกคาบอยคร้ัง ซึ่งผลที่ไดออกมาพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอน

การแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวน แผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 12 แผน ในกะA และไดจํานวน 12 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00 % เทากัน 

เมื่อไดเปรียบเทียบกับลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขมที่เลือกเปนสีดําซึ่งเปนสีที่มีปริมาณความตองการจาก

ลูกคาสูง ผลที่ไดน้ันพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขปรับปรุงน้ัน มี

จํานวนแผนที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11 แผน ในกะA และ

ไดจํานวน 13 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83 % และ 54.17% ตามลําดับ จากการ

เปรียบเทียบจะเห็นวาภาพรวมของของระบบการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะสะเก็ดเฉดสีออนจะ

ใกลเคียงกับลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขม  

ดังน้ันจึงไดทําการเปรียบเทียบความสามารถของพนักงานกอนและหลังการปรับปรุง 

เพื่อสรุปผล โดยไดทําการเปรียบเทียบใน 2 สวนไดแก 

1. ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่ถูกตองและเที่ยงตรง พิจารณาจากคา Each 

Appraiser vs Standard หรือคา % Attribute score ของพนักงาน ในประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และสีปนเปอนในหนวยของมาตรนามบัญญัติ  โดยทําการ

เปรียบเทียบในทุกเฉดสีที่ทําการประเมินผล 

2.  ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ พิจารณาจาก  All Appraisers vs 

Standard หรือคา % Attribute Screen Effect Score ของระบบตรวจสอบคุณภาพ ใน

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และสีปนเปอนในหนวยของมาตรนามบัญญัติ  โดยทํา

การเปรียบเทียบในทุกเฉดสีที่ทําการประเมินผล 
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8.1.3.1 ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่ถูกตองและเที่ยงตรง 

1. ประเภทฝา 

ตารางที่ 8.2 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทฝา 

พนักงาน

คนที่ 

เฉดสีออน 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

เฉดสีเขม 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
% Attribute score   % Attribute score   

กอน หลัง กอน หลัง 

1 66.67 83.33 20.0% 79.17 91.67 13.6% 

2 79.17 87.50 9.5% 79.17 83.33 5.0% 

3 75.00 91.67 18.2% 66.67 83.33 20.0% 

4 79.17 91.67 13.6% 79.17 87.50 9.5% 

5 70.83 83.33 15.0% 79.17 95.83 17.4% 

6 62.50 83.33 25.0% 79.17 91.67 13.6% 

7 66.67 83.33 20.0% 87.50 95.83 8.7% 

8 75.00 95.83 21.7% 83.33 91.67 9.1% 

9 66.67 87.50 23.8% 91.67 91.67 0.0% 

10 83.33 95.83 13.0% 70.83 87.50 19.1% 

11 75.00 95.83 21.7% 79.17 83.33 5.0% 

12 70.83 87.50 19.1% 91.67 95.83 4.3% 

13 70.83 91.67 22.7% 95.83 95.83 0.0% 

14 70.83 87.50 19.1% 79.17 95.83 17.4% 

 

จากตารางที่ 8.2 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 9.5% จนถึง 25.0% ในลักษณะฝาเฉดสีออน

และมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 4.3% จนถึง 20.0% ในลักษณะฝาเฉดสีเขมซึ่งเปนการยืนยันวา

พนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้น 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

83.33% - 95.83% ทั้งสองเฉดสี หรือมีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 

20 แผนถึง 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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2. ประเภทสะเก็ด 

ตารางที่ 8.3 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทสะเก็ด 

พนักงาน

คนที่ 

เฉดสีออน 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

เฉดสีเขม 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
% Attribute score   % Attribute score   

กอน หลัง กอน หลัง 

1 79.17 95.83 17.4% 75.00 95.83 21.7% 

2 75.00 95.83 21.7% 83.33 100.00 16.7% 

3 70.83 91.67 22.7% 75.00 95.83 21.7% 

4 70.83 95.83 26.1% 66.67 91.67 27.3% 

5 75.00 87.50 14.3% 66.67 91.67 27.3% 

6 79.17 95.83 17.4% 70.83 95.83 26.1% 

7 79.17 95.83 17.4% 66.67 95.83 30.4% 

8 83.33 100.00 16.7% 79.17 91.67 13.6% 

9 75.00 91.67 18.2% 75.00 87.50 14.3% 

10 70.83 91.67 22.7% 66.67 91.67 27.3% 

11 70.83 95.83 26.1% 66.67 87.50 23.8% 

12 62.50 91.67 31.8% 75.00 95.83 21.7% 

13 83.33 100.00 16.7% 91.67 95.83 4.3% 

14 70.83 87.50 19.1% 79.17 95.83 17.4% 

 

จากตารางที่ 8.3 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 14.3% จนถึง 31.8% ในลักษณะสะเก็ดเฉดสี

ออน และมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 4.3% จนถึง 30.4% ในลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขมซึ่งเปนการยืนยัน

วาพนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้น 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

87.50% - 100.00% ทั้งสองเฉดสี หรือมีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตอง

จํานวน 21 แผนถึง 24 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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3. ประเภทสีปนเปอน 

ตารางที่ 8.4 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทสีปนเปอน 

พนักงานคนที่ 
% Attribute score  

กอน 

% Attribute score  

หลัง 

การเปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

1 70.83 100.00 29.2% 

2 66.67 100.00 33.3% 

3 75.00 95.83 21.7% 

4 70.83 95.83 26.1% 

5 79.17 95.83 17.4% 

6 75.00 100.00 25.0% 

7 79.17 100.00 20.8% 

8 79.17 95.83 17.4% 

9 66.67 95.83 30.4% 

10 66.67 100.00 33.3% 

11 70.83 100.00 29.2% 

12 79.17 100.00 20.8% 

13 75.00 100.00 25.0% 

14 79.17 100.00 20.8% 

 

จากตารางที่ 8.4 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล ) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 17.4% จนถึง 33.3% ซึ่งเปนการยืนยันวา

พนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้นมาก ทั้งน้ีเพราะขอกําหนดของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพที่

ชัดเจนและเขาใจไดงาย 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

95.83% - 100.00% หรือ มีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผนถึง 

24 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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8.1.3.2 ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ 

เมื่อศึกษาภาพรวมรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ จะพิจารณาจากคา  All 

Appraisers vs Standard (% Attribute Screen Effect Score) โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 8.5 

ตารางที่ 8.5 เปรียบเทียบความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ กอนและหลังการปรับปรุง 

ลักษณะ กะ 
% Attribute Screen Effect Score  เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
กอน หลัง 

ลักษณะฝาเฉดสีออน 
A 14 แผน 58.33 20 แผน 83.33 30.0% 

B 16 แผน 66.67 21 แผน 87.50 23.8% 

ลักษณะฝาเฉดสีเขม 
A 10 แผน 41.67 20 แผน 83.33 50.0% 

B 11 แผน 45.83 20 แผน 83.33 45.0% 

ลักษณะสะเก็ดเฉดสีออน 
A 12 แผน 50.00 21 แผน 87.50 42.9% 

B 12 แผน 50.00 21 แผน 87.50 42.9% 

ลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขม 
A 11 แผน 45.83 22 แผน 91.67 50.0% 

B 13 แผน 54.17 21 แผน 87.50 38.1% 

ลักษณะสีปนเปอนเฉดสีออน 
A 16 แผน 66.67 23 แผน 95.83 30.4% 

B 16 แผน 66.67 23 แผน 95.83 30.4% 
 

จากตารางที่ 8.5 จะพบวา ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพน้ันดีขึ้น เมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนการแกไข โดยที่มีคา All Appraisers vs Standard หลังการปรับปรุงน้ันมีการ

เปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นอยูระหวาง 23.8% ถึง 50.0% 

นอกจากน้ีความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนด

ไววาควรมีคา All Appraisers vs Standard (% Attribute Screen Effect Score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป 

โดยมีคาอยูในชวง 83.33% - 95.83% หรือ มีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตอง

จํานวน 20 แผนถึง 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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8.2  ปญหาและอุปสรรค 

1. การเตรียมแผนตัวอยางที่ใชในการประเมินผลน้ันตองใชระยะเวลานาน และตอง

อาศัยผูเชี่ยวชาญในการคัดเลือกแผนตัวอยาง เพื่อใหไดแผนตัวอยางที่ผานการยอมรับ 

2. ในการประเมินผลพนักงานตองใชระยะเวลาคอนขางมาก เพราะจํานวนคร้ังในการ

ประเมินผลที่มาก และมีอุปสรรคสําคัญคือ พนักงานจะมีเวลาใหกับการประเมินผลไมมาก เน่ือง

ภาระงานที่มากในแตละวัน 

8.3  ขอเสนอแนะ 

1. สามารถนําวิธีการประเมินผลน้ีไปใชกับลักษณะพื้นผิวบกพรองลักษณะอ่ืนๆได  

2. ควรศึกษาใหครอบคลุมในทุกเฉดสีที่สําคัญ โดยเฉพาะเฉดสีที่ตรวจสอบไดยาก หรือ 

เกิดของเสียขึ้นในปริมาณที่สูง 

3. ควรจะควบคุมสภาพแวดลอมระหวางการประเมินผลเพื่อควบคุมปจจัยอ่ืนๆที่อาจ

สงผลใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการประเมินผลได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

รายการอางอิง 

 

ภาษาไทย 

กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  ระบบการควบคุมคุณภาพที่หนางาน คิวซีเซอรเคิล.  พิมพคร้ังที่ 6.  

กรุงเทพฯ: เทคนิคอล แอพโพรช เคานเซลลิ่ง แอนน เทรนน่ิง , 2547. 

กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ.  การวิเคราะหระบบการวัด (MSA).  พิมพคร้ังที่ 2.  กรุงเทพฯ: สมาคม

สงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน), 2553. 

โครงการพัฒนานวัตกรรมการเรียนรู.  การจัดทําคูมือการปฏิบัติงาน : สํานักงานคณะกรรมการ

พัฒนาระบบราชการ, 2552. 

จักษกฤต ปฏิเวธธรรม.  การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหระบบการวัดสําหรับ สายการผลิต

ชิ้นสวนนักเกิล.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม คณะ

วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543. 

มัณยาภรณ ภูริปญญาคุณ.  การปรับปรุงกระบวนการชุบไฟฟาเคร่ืองประดับ.  วิทยานิพนธปริญญา

มหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2547. 

วสันต พุกผาสุก.  การลดของเสียจากกระบวนการชุบโครเมียม โดยประยุกตใชวิธีการซิกซ- ซิกมา :

กรณีศึกษาบริษัทในอุตสาหกรรมชุบโครเมียม.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2551. 

 

ภาษาอังกฤษ 

Benham, D., and others.  Measurement System Analysis.  3rd ed.  Michigan: AIAG, 2002 

Charantimath, P.M.  Total Quality Management.  India : Dorling Kindersley, 2006 

Fasser, Y., and Brettner, D.  Process Improvement in Electronics Industry.  New York :  J. Wiley, 

2003 

Henderson, R.G.  Six Sigma Quality Improvement with Minitab.  2nd ed.  Midlothian: J. Wiley, 

2011 

Joseph, M.J., and Blanton, G.  Juran’s quality handbook.  5th ed.  New York: McGraw-Hill, 1999. 

Lyu, J., and Chen, M.N.  Gauge Capability Studies for Attribute Data.  Master’s Thesis, 

Department of Industrial and Information Management, Faculty of Engineering, 

National Cheng Kung University, 2007. 



211 

 

 

Mathew, D.K.  Qualification of Inspection Techniques for Detecting Leaks in Pouched Medical 

Device at Company XYZ.  Master’s Thesis, Department of  Manufacturing 

Engineering, Faculty of Engineering, Wisconsin-Stout University, 2008. 

Validating your measurement systems.  Measurement System Analysis (MSA) : C4C, 2011 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ตัวอยางผลการประเมินระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไข 

 

 

หมายเหตุ 

STD  คือ ผลเฉลยของคามาตรฐานที่กําหนดไว  

G     คือ งานดี หรือ แผนชิ้นงานที่ผานการยอมรับ  

NG  คือ งานเสีย หรือ แผนชิ้นงานที่ ไมผานการยอมรับ 

T คือ จํานวนคร้ัง (trial) เชน T1 ประเมินผลคร้ังที่ 1 เปนตน 

I คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ถูกตอง  

- คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ไมถูกตอง 
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ตารางท่ี ก.1 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

2 G NG NG NG G G G NG G NG G NG G NG G G NG NG G G G G - - 

3 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

4 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

5 NG G G G NG NG G G NG NG NG NG NG G NG NG G G G NG G G - - 

6 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

7 G G G G G G G G G G NG NG G G G G G NG NG G G NG - - 

8 NG G G G NG NG NG G NG G NG NG NG NG G G G G G NG G NG - - 

9 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

10 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

11 NG G G G G NG G NG NG NG G NG G G NG NG G G G NG NG G - - 

12 G NG NG NG G G NG NG NG G G G NG G G NG NG G NG NG G NG - - 

13 G NG NG NG G G NG NG NG NG G G G G G NG NG NG NG NG G G - - 

14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

15 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

16 NG G G G NG NG NG G NG G G G NG G G NG G G G NG NG G - - 

17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

18 G NG NG NG NG G G G G G G G G G G G G G G G G NG - - 

19 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

20 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

22 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

23 G G G G G G G G G G G G G G G G NG NG G G G G - - 

24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

ผลลัพธ 16 16 16 22 24 20 18 22 20 21 21 22 20 22 21 16 16 17 22 22 18 14 14 
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ตารางท่ี ก.2 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

2 G G G G G NG G G G G NG G NG G G NG NG G G G G NG - - 

3 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

4 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

5 NG NG NG G G G G NG NG NG G NG NG NG G G G NG G G G NG - - 

6 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

7 G G G G G G NG G G G G NG G G G G G G G G NG NG - - 

8 NG G G G G G G NG G NG NG NG NG NG NG G G G NG NG NG NG - - 

9 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

10 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

11 NG NG G NG G NG G NG G NG NG NG G G NG NG NG NG G G G NG - - 

12 G G NG G G NG G G NG NG G NG NG NG G G NG G G G NG NG - - 

13 G NG NG NG NG G G G G G NG NG NG NG NG G NG NG NG NG G NG - - 

14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

15 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

16 NG NG NG G G G G NG NG G NG NG NG G NG G G G NG NG NG G - - 

17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

18 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

19 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

20 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

22 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

23 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

ผลลัพธ 22 20 20 19 19 19 24 21 22 21 21 20 20 22 20 18 21 21 20 20 19 16 16 
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ตารางท่ี ก.3 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 - - 

2 2 3 3 3 2 1 1 3 2 3 2 3 2 3 2 2 3 3 2 1 1 2 - - 

3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

4 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 2 2 2 2 - - 

5 3 2 2 2 3 3 2 0 3 3 3 3 3 2 3 3 2 2 1 3 2 1 - - 

6 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

7 2 1 1 1 1 1 1 2 2 2 3 3 2 2 2 2 1 3 3 2 1 3 - - 

8 3 1 1 1 3 3 3 2 3 2 3 3 3 3 2 2 2 2 1 3 2 3 - - 

9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 I I 

10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

11 3 2 2 2 2 3 2 3 3 3 2 4 2 2 3 3 2 2 1 3 3 1 - - 

12 2 3 3 3 2 2 3 3 3 2 1 2 3 2 1 3 3 1 3 3 2 3 - - 

13 2 3 3 3 2 2 3 3 3 3 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 2 2 - - 

14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

16 3 2 2 2 3 3 3 2 3 2 2 2 3 2 2 3 1 2 1 3 3 1 - - 

17 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

18 1 3 3 3 3 1 2 1 1 1 2 1 1 0 1 1 2 1 2 2 2 3 - - 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

21 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

22 1 1 1 1 1 2 1 2 2 1 1 1 1 1 1 0 1 1 2 1 1 1 - - 

23 1 2 2 2 1 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 3 3 2 2 2 2 - - 

24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

ผลลัพธ 14 14 14 21 20 16 16 20 20 19 20 22 19 20 19 14 15 13 18 17 16 11 11 
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ตารางท่ี ก.4 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

2 2 1 2 2 1 3 2 1 1 1 3 2 4 1 2 3 3 2 2 2 1 3 - - 

3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

4 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 2 2 2 2 1 1 1 1 2 2 1 - - 

5 3 3 3 2 2 2 2 3 3 3 2 4 3 3 1 2 2 3 2 2 2 3 - - 

6 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

7 2 1 1 2 1 1 3 1 1 1 2 3 1 1 1 2 2 2 2 1 3 3 - - 

8 3 2 2 2 2 2 2 3 2 3 4 4 3 3 3 2 2 2 3 4 3 3 - - 

9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

11 3 3 2 3 2 3 2 3 2 3 3 3 2 2 3 3 3 3 2 0 2 3 - - 

12 2 2 3 2 2 3 1 2 3 3 2 3 3 3 1 2 3 2 2 2 3 3 - - 

13 2 3 3 3 3 1 1 2 2 2 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 1 3 - - 

14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

16 3 3 3 2 2 2 2 3 3 2 3 4 3 2 3 2 2 2 3 3 3 2 - - 

17 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

18 1 1 1 1 1 1 2 2 2 1 1 1 1 2 1 0 1 1 1 1 1 1 - - 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

21 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

22 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2 1 - - 

23 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 - - 

24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

ผลลัพธ 19 18 20 17 17 16 20 17 19 18 17 18 15 17 19 18 21 21 18 16 19 12 12 
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ภาคผนวก ข 

ตัวอยางผลการประเมินระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไข 

 

 

หมายเหตุ 

STD  คือ ผลเฉลยของคามาตรฐานที่กําหนดไว  

0     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดีมาก  

1 คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดี  

2     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดีแบบก้ํากึ่ง  

3 คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพไมดีแบบก้ํากึ่ง  

4     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพไมดี  

T คือ จํานวนคร้ัง (trial) เชน T1 ประเมินผลคร้ังที่ 1 เปนตน 

I คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ถูกตอง  

- คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ไมถูกตอง  
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ตารางท่ี ข.1 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

2 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

3 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

4 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

5 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

6 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

7 G NG G G G G G NG NG G G NG NG NG G G NG G G G NG G - - 

8 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

9 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

10 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

11 NG G NG NG NG NG G NG NG NG NG G G G NG NG NG G G G G NG - - 

12 G G NG G NG NG NG G G G G G G G G NG NG NG G G G NG - - 

13 G NG NG G NG NG NG NG G NG G G G NG G NG G G NG NG NG NG - - 

14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

15 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

16 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

18 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

19 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

20 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

22 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

23 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

ผลลัพธ 21 22 24 22 22 21 22 23 23 24 22 22 21 24 22 22 22 22 22 21 22 20 20 
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ตารางท่ี ข.2 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

2 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

3 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

4 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

5 NG NG NG NG G NG NG NG NG NG NG NG NG G NG G NG NG NG NG NG G - - 

6 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

7 G G G G NG G NG NG NG G G NG G G NG G NG NG G NG NG NG - - 

8 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

9 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

10 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

11 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

12 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

13 G NG G G NG G G G G G G G G NG G NG G NG G NG NG NG - - 

14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

15 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

16 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

18 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

19 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

20 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

22 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

23 G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G G I I 

24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG I I 

ผลลัพธ 23 24 24 21 24 23 23 23 24 24 23 24 22 23 22 23 22 24 22 22 21 21 21 
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ตารางท่ี ข.3 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 I I 

3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

6 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

7 2 3 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 3 3 2 2 3 2 2 2 3 2 - - 

8 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

11 3 2 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 3 - - 

12 2 2 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 2 2 2 3 - - 

13 2 3 3 2 3 3 3 3 2 3 2 2 2 3 2 3 2 2 3 3 3 3 - - 

14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

16 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

17 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

18 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

21 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

22 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

23 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

ผลลัพธ 21 22 24 22 22 21 22 23 23 24 22 22 21 24 22 22 22 22 22 21 22 20 20 
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ตารางท่ี ข.4 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 T1 T2 T3 

1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 I I 

3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

5 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 2 3 3 3 3 3 2 - - 

6 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

7 2 2 2 2 3 2 3 3 3 2 2 3 2 2 3 2 3 3 2 3 3 3 - - 

8 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

11 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

12 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 I I 

13 2 3 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 3 2 3 2 3 3 3 - - 

14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

16 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 I I 

17 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

18 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 I I 

21 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

22 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

23 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I I 

24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 I I 

ผลลัพธ 23 24 24 21 24 23 23 23 24 24 23 24 22 23 22 23 22 24 22 22 21 21 21 
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ภาคผนวก ค 

วิธีการคํานวณคาตางๆที่ใชในการประเมินผล 
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ค.1 การคํานวณเร่ืองความเห็นพองกันระหวางพนักงาน 

ในการคํานวณเพื่อวิเคราะหความเห็นพองกันของผลการประเมินระหวางพนักงานน้ันมี

วิธีการคํานวณดวยคาสัมประสิมธิ์คัปปา (K) ดังน้ี 

1. สรางตารางไขวผลการประเมินระหวางพนักงานสองคนที่ตองการวิเคราะห

ความเห็นพองกัน  โดยในที่น้ีไดอางอิงขอมูลระหวางพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 

จากตารางที่ ก.1 เพื่อใชในการคํานวณคาตางๆในตารางไขว ซึ่งคาที่นํามาใสใน

ตารางไขวไดแสดงวิธีการคํานวณดังน้ี 

1.1 คา A = 31 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน NG และ

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน NG ดวย) 

1.2  คา B = 5 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน NG แต

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน G ) 

1.3 คา C = 7 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน G แต

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน NG ) 

1.4 คา D = 29 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน G และ

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน G ดวย) 

1.5 คา N = จํานวนคร้ังทั้งหมด 72 คร้ัง (A+B+C+D = 31+5+7+29 = 72) 

1.6 คา X = ((31+5)*(31+7))/72 = 19 

1.7 คา U = ((31+5)*(5+29))/72 = 17 

1.8 คา V = ((7+29)*(31+7))/72 = 19 

1.9 คา Y = ((7+29)*(5+29))/72 = 17 

นําคาที่ไดต้ังแตคา 1.1 ถึง 1.9 ลงในตารางไขวระหวางพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 

ตารางที่ ค.1 ผลของตารางไขวระหวางพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 
 

พนักงานคนที่ 3 

พนักงานคนที่ 1 
NG G ผลรวม 

NG 
A = 31 

X = 19 

B = 5 

U = 17 
A+B = 36 

G 
C = 7 

V = 19 

D = 29 

Y = 17 
C+D = 36 

ผลรวม A+C = 38 B+D = 34 N=72 
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เมื่อไดตารางไขวแลวก็จะสามารถหาคา สัมประ สิมธิ์คัปปา  โดยการคํานวณดวยสูตร

ดังน้ี 

P0  =  �𝐴𝐴
𝑁𝑁

+ 𝐷𝐷
𝑁𝑁
� 

=   (0.4306+0.4028) 

=   0.833    

 Pe  = [𝑋𝑋
𝑁𝑁

+ 𝑌𝑌
𝑁𝑁

] 

=   (0.2639+0.2361) 

=   0.500         

ดังน้ัน         

K  =   (P0 - Pe) / (1 - Pe) 

     =   (0.833-0.500)/(1-0.500) 

     =   0.667 
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ค.2 การคํานวณคาดัชนีตางๆท่ีใชประเมินความสามารถของพนักงานแตละคน 

ในการคํานวณคาดัชนีตางๆที่จะถูกนํามาใชในการประเมินผลความสามารถของ

พนักงานแตละคนน้ัน จําเปนตองสรุปผลการประเมินออกมาในรูปของตารางสรุปผล ซึ่งในที่น้ีได

อางอิงขอมูลมาจากตารางที่ ก.1 โดยไดสรุปผลดังตารางที่ ค.2 น้ี 

ตารางที่ ค.2 สรุปผลการประเมินในพนักงานแตละคน 

พนักงาน

คนท่ี 
G-G NG-NG 

จํานวนท่ี

ถูกตอง 
NG-G G-NG 

จํานวนท่ี

ผิดพลาด 
ท้ังหมด 

1 24 24 48 12 12 24 72 

2 33 33 66 3 3 6 72 

3 29 31 60 7 5 12 72 

4 32 32 64 4 4 8 72 

5 33 30 63 3 6 9 72 

6 25 24 49 11 12 23 72 

7 31 31 62 5 5 10 72 

 

นําคาจากตารางที่ ค.2 มาคํานวณหาคาดัชนีตางๆ ซึ่งไดแสดงวิธีการคํานวณในตารางที่ 

ค.3 ดังน้ี 

ตารางที่ ค.3 ผลการคํานวณคาดัชนีตางๆ  

พนักงานคนที่ OE IFA IMISS 

1 (48/72)*100 = 66.7% (12/72)*100 = 16.7% (12/72)*100 = 16.7% 

2 (66/72)*100 = 91.7% (3/72)*100 = 4.2% (3/72)*100 = 4.2% 

3 (60/72)*100 = 83.3% (7/72)*100 = 9.7% (5/72)*100 = 6.9% 

4 (64/72)*100 = 88.9% (4/72)*100 = 5.6% (4/72)*100 = 5.6% 

5 (63/72)*100 = 87.5% (3/72)*100 = 4.2% (6/72)*100 = 8.3% 

6 (49/72)*100 = 68.1% (11/72)*100 = 15.3% 12/72)*100 = 16.7% 

7 (48/72)*100 = 86.1% (5/72)*100 = 6.9% (5/72)*100 = 6.9% 
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