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 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน

ผลิตภัณฑสีผง ซึ่ง ลักษณะความบกพรอง ที่เกิดกับคุณภาพพื้นผิวเคลือบ มีอยู 3 ประเภท ไดแก 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภทสีปนเปอน การดําเนินงานวิจัยแบงออกเปน 4 ขั้นตอนหลัก 

โดยที่ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากคนหาสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบ

คุณภาพมีความ บกพรอง  โดยการวิเคราะหดวยแผนผังกางปลา  ขั้นตอนที่ 2 ประเมินผล

ความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบจากแผนตัวอยาง เพื่อยืนวา

สาเหตุเหลาน้ีกอใหเกิด ความบกพรองจริง ขั้นตอนที่ 3 เปนการเสนอแนวทางแกไขสาเหตุที่ทําให

เกิดความบกพรอง แลวจัดทํามาตรฐาน การตรวจสอบขึ้น และสุดทายขั้นตอนที่ 4 ประเมินผล

ความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ หลังการแกไข ผลการศึกษา

พบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดความบกพรองมี 4 ประการ ไดแก ความสามารถของพนักงานไมดี แผน

อางอิงมาตรฐานบกพรอง เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน และขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่ง ได

ประเมินผลความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไข พบวา คาเปอรเซ็นต

คะแนนแอตทริบิวตของพนักงานสวนใหญยังมีคาตํ่ากวา 80%   โดยอยูในชวง 62.50%-79.17%  

และมีคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวตอยูในชวง 41.67%-66.67% ดังน้ันจึงได

ดําเนินการปรับปรุงแกไข ไดแก 1) จัดทํามาตรฐานวิธีการตรวจสอบ 2)  ฝกอบรมวิธีการตรวจสอบ

ที่ถูกตองเปนระยะ  3) จัดทํา ควบคุม ดูแลรักษาแผน สีมาตรฐานที่ใชอางอิงในการตรวจสอบ ใหอยู

ในสภาพดี  4) แกไขนิยามของ เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ  หลังการปรับปรุงแกไขไดทําการ

ประเมินผลความสามารถของพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไข พบวา คาเปอรเซ็นต

คะแนนแอตทริบิวตของพนักงานทุกคนมีคามากกวา 80%  โดยอยูในชวง 83.33%-100.00%   และมี

คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวตอยูในชวง 83.33%-95.83%   

 

 

ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ ลายมือชื่อนิสิต  

สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ ลายมือชื่อ อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก  

ปการศึกษา 2555  



จ 

 

# # 5370318821 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 

KEYWORDS : PROCEDURE IMPROVEMENT / QUALITY INSPECTION / POWDER 

COATING 

PANUTEP ATIPUNYAPUN : IMPROVEMENT OF THE STANDARD FOR QUALITY 

INSPECTION IN POWDER COATING PRODUCTION. ADVISOR : ASSOC. PROF. 

JITTRA RUKIJKANPANICH, D.Eng., 227 pp  

 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 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่นิยมใชงานในอุตสาหกรรมการเคลือบสีผิวโดยทั่วไปจะมีอยูสอง

กลุมใหญๆ คือ สีอบนํ้ามันและสีผง สีอบนํ้ามันเปนสีที่ถูกนํามาใชกันอยางแพรหลายในชวง

เร่ิมแรก มีลักษณะเปนสีที่แขวนลอยอยูกับนํ้ามัน ทําใหมีปญหาที่สําคัญในขณะใชงานคือ การ

สูญเสียของนํ้ามันที่เปนสวนของสารละลายขณะทําการเคลือบสี ความยุงยากในการควบคุมความ

หนาของฟลมสีเพราะเน้ือสีที่มีปริมาณนอยในสีอบนํ้ามันสงผลใหเกิดการยนขณะเคลือบสี อันเกิด

จากการระเหยของนํ้ามันและการแหงของผิวฟลมที่ชา  จากปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาวทําใหเกิดการ

พัฒนาสีผงขึ้นมาทดแทนสีอบนํ้ามันซึ่งชวยลดผลกระทบตอสภาพแวดลอม   และเหมาะสําหรับการ

เคลือบผิวชิ้นงานที่เปนโลหะหรือวัสดุบางอยาง  เชน  แกว กระเบื้อง   เปนตน เพื่อใหเกิดสีสัน

สวยงาม และปกปองชิ้นงานน้ันใหคงทนดวยคุณสมบัติพิเศษที่ดีกวาสีอบนํ้ามัน 

กระบวนการผลิตหลักที่สําคัญของการผลิตสีผงประกอบไปดวย 4 กระบวนการหลัก 

ไดแก กระบวนการผสมสี กระบวนการบดสีเปนผง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพหรือควบคุม

คุณสมบัติของสีผง และสุดทายคือ การบรรจุและจัดเก็บรักษา กระบวนการทั้งหมดน้ีอาจมองเปน 2 

สวนคือ ฝายผลิตโดยตรง ไดแก กระบวนการผสมสีและกระบวนการบดสีเปนผง อีกสวนหน่ึงคือ 

ฝายสนับสนุนการผลิต ไดแก กระบวนการตรวจสอบคุณภาพและการบรรจุจัดเก็บ จุดที่เปนหัวใจ

สําคัญที่ทําใหลูกคาเชื่อมั่นในคุณสมบัติของสีที่ตองการ และสงผลตอภาพลักษณของบริษัท คือ 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพหรือควบคุมคุณสมบัติของสีผง ซึ่งจะคอยดูแลควบคุมคุณภาพและ

ปรับแตงคุณสมบัติของสีผง  ดังน้ันเพื่อที่จะทําใหเกิดความมั่นใจในคุณภาพของลูกคา แนวทางที่จะ

นํามาใชคือการตรวจสอบตองเปนไปอยางมีมาตรฐานที่ชัดเจนถูกตองและพนักงานตรวจสอบ

จําเปนตองมีความรูความเขาใจในการตรวจสอบตามมาตรฐานที่กําหนดไว เพื่อเปนการยืนยันความ

ถูกตองของผลิตภัณฑกอนสงมอบแกลูกคา 

ในงานวิจัยน้ีมีโรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตสีผงที่ทําการผลิตสีผงสําเร็จรูปตาม

ความตองการของลูกคา ซึ่งในการตอบสนองความตองการของลูกคาน้ันจําเปนตองอาศัยแผนก

ควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบคุณสมบัติตางๆ อาทิเชน เฉดสีที่ถูกตอง ความเงา และคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบ  ดังน้ันระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบคุณภาพของแผนก

ควบคุมคุณภาพจึงมีความสําคัญอยางมากตอคุณภาพของสีผง และเปนปจจัยที่สงผลตอปริมาณของ

เสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพราะแผนกควบคุมคุณภาพจะเปนสวนที่ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพกอน

การอนุมัติใหเร่ิมทําการผลิตจริง 
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จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาพบวา ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพ พื้นผิว

เคลือบ บกพรอง ในผลิตภัณฑสีผง มีทั้งสิ้น 7 ลักษณะ  ซึ่งทั้งหมด เกิดขึ้น ในชวงระหวางเดือน

มิถุนายน พ.ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2554  เปนเวลา 6 เดือน ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 1.1 

 

ตารางที่ 1.1 ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพพื้นผิวเคลือบบกพรอง 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 

เปนเม็ดนูน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

มีเสนใย 0.00 0.00 194.30 0.00 0.00 0.00 

เปนหลุม 180.00 428.50 30.90 380.00 312.10 0.00 

เปนฝา 1,211.00 620.00 1,786.00 742.00 833.00 1,192.00 

เปนสะเก็ด 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 

ปนเปอนเฉดสีอ่ืนๆ 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 ตารางแสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากคุณภาพพื้นผิวเคลือบบกพรอง

ที่เกิดขึ้นใน 6 เดือนหลังของป พ .ศ. 2554 พบวา  ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสี

ปนเปอน เปนสามลักษณะของเสียหลักที่เกิดขึ้นในปริมาณสะสมสูงที่สุดเรียงตามลําดับ คือ 

ลักษณะฝามีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 6,384 กิโลกรัม ลักษณะสะเก็ดมีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 

3,948 กิโลกรัม และลักษณะสีปนเปอนมีปริมาณของเสียสะสมอยูที่ 2,295 กิโลกรัม รวมปริมาณ

ของเสียทั้งหมดจากทั้งสามปญหาอยูที่ 12,627 กิโลกรัม  

นอกจากน้ียังไดวิเคราะหโดยใชกราฟพาเรโตเพื่อพิจารณา พบวา ทั้งสามสามลักษณะ

ของเสียน้ีมีปริมาณของเสียรวมกันอยูที่ 86.6 เปอรเซ็นตของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในชวง

ระหวางเดือนมิถุนายน พ .ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ .ศ.2554  ซึ่งมากกวา 80 เปอรเซ็นต  ดังแสดง

ไวในภาพที่ 1.1 ดังน้ันจึงไดพิจารณาเลือกสามลักษณะของเสียดังกลาวมาทําการศึกษากระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพเพื่อที่จะไดประเมินสถานการณปจจุบันวาการตรวจสอบคุณภาพมีความสามารถ

ในการตรวจจับของเสียอยูในระดับใด และสรางความพึงพอใจแกลูกคามากนอยเพียงไร 
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ภาพที่ 1.1 กราฟพาเรโตของปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเดือน มิ.ย. 2554  ถึง ธ.ค.2554 

 

1.1.1  สถานการณปญหาดานการตรวจสอบชิ้นงานของแผนกควบคุมคุณภาพ  

จากการศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปของโรงงานพบวา  กระบวนการผลิตสีผงน้ัน

จะตองอาศัยกระบวนตรวจสอบคุณภาพสีผงของแผนกควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบกอนการ

อนุมัติใหเร่ิมการผลิตสีผง และขั้นตอนการอนุมัติไดแสดงไวในภาพที่ 1.2  

 

 
ภาพที่ 1.2 ขั้นตอนการตรวจอนุมัติสีผงกอนการผลิตของฝายควบคุมคุณภาพ  
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[42][42]

รับสีผงจากกระบวนการการผลิต 

พนสีผงลงบนแผนเหล็กดวยปนพนสี 

ทําการอบในตูอบและทิ้งไวใหเย็น 

บันทึกผลและเก็บตัวอยางแผนเหล็ก 

 

อนุมัต ิ/ตรวจคุณภาพ 

ปริมาณของเสีย (กิโลกรัม) 

ลักษณะของเสีย 
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จากภาพที่ 1.2 น้ันพบวา ขั้นตอนของการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการอนุมัติน้ันตองอาศัย

พนักงานในการตรวจสอบและตองปฏิบัติตามระเบียบคูมือปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ซึ่งจากทั้งสามปญหาที่กลาวมา

น้ีเมื่อพิจารณาในคูมือปฏิบัติงานพบวา พนักงานตรวจสอบคุณภาพน้ันตองอาศัยความชํานาญใน

การตรวจสอบเปนหลักแตกลับไมมีมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ทําให การตรวจสอบคุณภาพ

ของพื้นผิวเคลือบในผลิตภัณฑสีผงเปนการตัดสินใจโดยยึดความสามารถของตัวบุคคลเปนหลัก จึง

อาจมีความผิดพลาดจากการตรวจสอบ อาทิ มีการปฏิเสธของดี หรือการยอมรับของเสียเขาสูการ

ผลิต และอาจทําใหมีของเสียไปสูลูกคาได 

ดังน้ันจึงมีความเปนไปไดวา มีการตรวจสอบที่ผิดพลาดของพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพพื้นผิวเคลือบเกิดขึ้น และจากการทํา FMEA ของแผนกควบคุมคุณภาพในอดีตยังพบวาเคย

เกิดปญหาการตรวจสอบที่บกพรองของพนักงานอีกดวย ดังตารางที่ 1.2   

จากการเก็บขอมูลจากฝายบริหารของแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อสอบถามปญหาการ

ตรวจสอบคุณภาพบนพื้นผิวเคลือบของพนักงานโดยการสัมภาษณ พบวามีรายละเอียดดังน้ี 

1. ปญหาในเร่ืองของการตัดสินใจที่ผิดพลาดของพนักงาน ในการตรวจสอบ

คุณภาพผิวเคลือบของฟลมสีที่พนในแผนตัวอยาง ซึ่งเปนการตรวจสอบโดยการสังเกตดวยสายตา

ของพนักงานเทียบกับแผนมาตรฐาน เพื่อตรวจสอบคุณภาพผิวตามเกณฑเร่ืองลักษณะผิวที่บกพรอง 

ไมไดตามมาตรฐานที่ยอมรับ ซึ่งประกอบดวย 7 ลักษณะ ตามที่กลาวมากอนหนา พบวา พนักงาน

ยังขาดทักษะในการตรวจสอบ สังเกตจากการที่ตองอาศัยหัวหนางานในการการตัดสินใจอยู

บอยคร้ัง และมีการตัดสินใจที่ผิดพลาดที่ตรวจสอบพบภายหลังเมื่อหัวหนางานทําการตรวจสอบซ้ํา  

สงผลใหเกิดความลาชาในการตรวจสอบ 

2.  ปญหาเร่ืองของจํานวนพนักงานที่มีทักษะในการตรวจสอบที่มีความเที่ยงและ

แมนยํา พบวายังไมไดตามเปาหมายของแผนกคุณภาพที่ตองการพนักงานที่มีทักษะในดานการ

ตรวจสอบคุณภาพผิวของฟลมสีที่พนในแผนตัวอยาง จํานวน 3-4 คนตอหน่ึงกะการทํางาน 

3.  ปญหาการขาดการวัดผล ประเมินผล และควบคุมระบบการตรวจสอบ ทําใหไม

ทราบสถานการณของระบบการตรวจสอบในแผนกควบคุมคุณภาพ 
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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 

แผนสีไดคุณสมบัตแิผนสีไมได -เสียเวลาแกไข 3 แผนเหล็กไมได ตรวจสอบแผน 1 3 9 ไมมีการดําเนินการ -

ตามมาตรฐาน คุณสมบัติตาม -อนุมัติไมไดตาม มาตรฐาน เหล็กกอนนํามาใช

มาตรฐาน กําหนดเวลา มีการปนเปอนใน 5 3 45 Review วิธีการทํา แผนก QC

กระบวนการ แผนสีตัวอยาง (04/06/53)

อุณหภูมิอบ ทําCalibrateเปน 1 4 12 ไมมีการดําเนินการ -

ไมไดตามกําหนด ประจําตามเวลา

พนสีหนาไมได 3 วัดความหนาทุกครั้ 3 27 Review วิธีการทํา แผนก QC

ที่ทําแผนตัวอยาง แผนสีตัวอยาง (04/06/53)

ทําแผนตัวอยาง ทําแผนตัวอยาง รอคอยผลการ 2 ไมมีคนอยูอนุมัติ จัดคนประจําตามก 2 ไมมีการควบคุม 5 20 ไมมีการดําเนินการ -

ไดตามเวลาที่ ไมไดตามเวลา ตรวจสอบ ตูพนและตูอบมีไม 5 3 30 พิจารณาดําเนินการ -

กําหนด ที่กําหนด เพียงพอ ภายหลัง

อนุมัติไดถูกตอง อนุมัติไม อนุมัติไมไดตาม 3 ขาดความชํานาญ มีการฝกอบรมเปน 4 ไมมีการควบคุม 3 36 ฝกอบรมพรอมกับ แผนก QC

และชัดเจน ถูกตองและไม กําหนดเวลาและ และประสบการณ ประจํา ทําการวิเคราะห (25/06/53)

ชัดเจน มีความผิดพลาด ระบบการววัด(MSA)

ในการผลิต การวิเคราะหและ ไมมีการควบคุม 4 ไมมีการควบคุม 3 36 ฝกอบรมพรอมกับ แผนก QC

ตัดสินใจของแต การทําการวิเคราะห (25/06/53)

ละบุคคลไมเทากัน ระบบการววัด (MSA)
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1.1.2  ผลการศึกษาเบื้องตนเกี่ยวกับความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ  

ในประเภทฝา 

ไดทําการศึกษาเบื้องตนเพื่อเปนการยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพมีปญหาตามที่

ไดกลาวไวในหัวขอที่ 1.1.1 ดังน้ันจึงไดทําการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพในประเภทฝาซึ่งมีปริมาณของเสียเกิดขึ้นมากที่สุด โดยในการประเมินผลไดดําเนินการ

เตรียมแผนตัวอยางเพื่อทําการประเมินผลจํานวน 24 แผน ในแผนตัวอยางน้ีไดมีการตรวจสอบ

คุณภาพโดยผูเชี่ยวชาญและมีประสบการณในเร่ืองการตรวจสอบประเภทฝา ซึ่งไดทําการแบงกลุม

ของแผนตัวอยางออกเปน 3 กลุมๆละ 8 แผนคือ แผนตัวอยางที่มีคุณภาพดี คุณภาพไม ดี และ

คุณภาพก้ํากึ่ง โดยแบงเปนคุณภาพก้ํากึ่ง ดี และคุณภาพก้ํากึ่งไมดี อยางละคร่ึง ถัดมาไดสุมพนักงาน

จํานวน 5 คนของระบบตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งการสุมพนักงานน้ันไดอางอิงจากเกณฑการสุม

ตัวอยางและจํานวนชิ้นงาน (บทที่ 2) เพื่อใชในการประเมินผล และกําหนดใหทําการประเมินผล 3 

คร้ัง (วัดซ้ํา 3 คร้ัง) หลังจากน้ันทําการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพใน

ประเภทฝาดวยการวิเคราะหระบบการวัดโดยอาศัยโปรแกรม Minitab ในระเบียบวิธีการวิเคราะห

ความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis)  

 

ผลการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับประเภทฝาจากการศึกษาเบื้องตน 
 
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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝา 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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝา แบบ G-NG (ตอ) 

จากภาพที่ 1.3  จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) ซึ่งใหพนักงานทั้งหมด 7 คนของกะA ตรวจสอบแผนที่ใชประเมินจํานวน 24 

แผน โดยที่ทําการตรวจสอบซ้ํา (trials) 3 คร้ัง เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังมี

จํานวนกี่แผน และผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธ

เหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 70.83%  

นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูกกําหนดใหผลลัพธควรมากกวา 80 % หรือ ควรได

ผลลัพธต้ังแต 20 แผนขึ้นไปซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงานคนที่ 1, 2 และ 5 ที่ผานการ

ยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 1 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 21 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 21 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 20 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปได

วา พนักงานคนที่ 1 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 83.33% ซึ่งเรียกวา  คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต  (%Attribute score)โดยที่พนักงานทั้ง

สามคนที่ผานเกณฑจากสวนที่หน่ึงจะผานเกณฑในสวนที่สองดวย เน่ืองจากพนักงานทั้งสามคนมี

คามากกวา 80%  
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ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ  พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 13 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 54.17% โดยผลที่ไดยังมีคา

ตํ่าอยู 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 13 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 13 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 13 แผน คิดเปน 54.17% โดยผลที่ไดยังมีคา

ตํ่า ซึ่งสามารถปรับปรุงแกไขได นอกจากน้ียังไดสรุปผลไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 1.4 

 

 
 

ภาพที่ 1.4 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝา แบบ G-NG 
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1.2  วัตถุประสงค 

เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพในการผลิตสีผง  

 

1.3  นิยาม 

1.  ระบบการวัด  (Measurement System) คือ องคประกอบของเคร่ืองมือตางๆหรือ

อุปกรณวัด เชน มาตรฐาน (standard), พนักงานวัด ( operator), วิธีการ  (method), 

อุปกรณจับยึด  (fixture) และซอฟแวร  (software) เปนตน ที่ใชในการวัดคาสิ่งที่

สนใจและสามารถระบุหนวยวัดได ซึ่งในงานวิจัยน้ีระบบการวัดก็คือ ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

2.  พนักงานวัด (Operator) คือ บุคคลที่ทําหนาที่ในการวัด โดยเปนสวนหน่ึงของระบบ

การวัด ซึ่งในงานวิจัยน้ีพนักงานวัดก็คือ พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3.  ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ คือ การประเมินผลระบบตรวจสอบ

คุณภาพโดยใชการวิเคราะหระบบการวัดมาประเมินผลแลวนําผลลัพธที่ไดเปรียบ

เทียบกับเกณฑที่ไดกําหนดไว หากผานเกณฑที่กําหนดไวถือวาระบบการตรวจสอบ

คุณภาพมีความสามารถที่เหมาะสมและสามารถเชื่อถือผลการตรวจสอบได แตหาก

ไมผานเกณฑที่กําหนดไวถือวาตองทําการปรับปรุงแกไขระบบการตรวจสอบ

คุณภาพจนกวาจะมีความสามารถที่เพียงพอตอการนําไปใชในการตรวจสอบตอไป 

 

1.4  ขอบเขตงานวิจัย 

1.  ศึกษาเฉพาะลักษณะ คุณภาพพื้นผิวเคลือบที่บกพรอง  3 ลักษณะไดแก ลักษณะฝา  

ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสีปนเปอน    ในเฉดสีที่สําคัญที่กอใหเกิดความยุงยาก

ในการตรวจสอบของแผนกตรวจสอบคุณภาพ  

2.  การประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพจะใช การวิเคราะห

ระบบการวัดมาประเมินผล โดยอาศัยโปรแกรม Minitab ในระเบียบวิธีการวิเคราะห

ความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) ซึ่งจะประเมินผล

กับพนักงานทุกคนที่เกี่ยวของในแผนกควบคุมคุณภาพ     และใชแผนตัวอยางใน

การประเมินผลที่เนนเร่ืองการควบคุมผลิตภัณฑ  โดยทําการประเมินผลในมาตรวัด

สองประเภท ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและเสีย และ

มาตรอันดับ (ordinal scale) คือ 5 ระดับ ไดแก ระดับ 0,1,2,3 และ 4   
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3.  ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพใหดีขึ้นกวาเดิม ไดแก มาตรฐานการ

ควบคุมแผนตัวอยาง มาตรฐานวิธีการตรวจสอบคุณภาพ (Work Instruction) 

มาตรฐานการคัดสรรบุคลากร และวิธีการอบรมพนักงาน เปนตน ทําเปรียบเทียบ

กอนและหลังการปรับปรุง โดยอาศัยการวิเคราะหระบบการวัดเปนตัวชี้วัดในการ

ประเมินผล 

 

1.5  ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย   

1.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.  ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานในปจจุบันในโรงงานกรณีศึกษา เพื่อกําหนด

แนวทางในการศึกษา 

- การสังเกตการณที่หนางาน ทั้งกระบวนการผลิตและกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพ 

- เก็บรวบรวมขอมูลและศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

- กําหนดวัตถุประสงคของการศึกษา และขอบเขตการศึกษา 

3.  วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความบกพรองจนสงผลให

มีปริมาณของเสียที่สูง โดยใชผังกางปลาในการศึกษาปจจัยตางๆที่เกี่ยวของ  เพื่อหา

แนวทางการแกไข 

4.  ออกแบบการประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพโดยใชการวิเคราะหระบบการ

วัด  เพื่อทําการพิจารณาความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพในปจจุบันวา

มีความเหมาะสมหรือไม 

- การเตรียมแผนตัวอยางที่ใชประเมินผล      โดยกําหนดจุดประสงคในการศึกษา

เนนไปที่กรณีการควบคุมผลิตภัณฑ คือ  การตัดสินใจจากการพิจารณาเร่ืองความ

ตรงตอขอกําหนดหรือไมตรงตอขอกําหนด 

- การเลือกจํานวนการซ้ําของการตรวจสอบที่เหมาะสม 

- การกําหนดแผนการประเมินผล และออกแบบการประเมินผล 

5.  ประเมินผลระบบการตรวจสอบในปจจุบัน(กอนการแกไข)โดยใชการวิเคราะห

ระบบการวัด   

- การดําเนินการประเมินผลตามแผนการประเมินผลที่ไดกําหนดไว 

- ประเมินผลโดยอาศัยการวิเคราะหระบบการวัด 
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6.  นําผลการวิเคราะหระบบการวัดมาแปลผลเพื่อหาสาเหตุของความผันแปรที่ทําให

ระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความบกพรอง 

7.  สรุปแนวทางการแกไขที่ไดจากผังกางปลาและการแปลผลจากการวิเคราะหระบบ

การวัด 

- ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบเดิมเพื่อลดขอบกพรองในการตรวจสอบของ

พนักงาน รวมทั้งเอกสารควบคุมการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงวิธีการอบรมพนักงาน เพื่อความเขาใจที่ตรงกัน 

- ปรับปรุงการอนุมัติ การควบคุม และการแกไขแผนตัวอยางมาตรฐาน 

- ปรับปรุงวิธีการคัดเลือกบุคลากรในแผนกควบคุมคุณภาพ 

8.  ดําเนินการแกไขตามแนวทางการแกไขที่กําหนดไว  

9.  ประเมินผลระบบการตรวจสอบใหม (หลังการแกไข) โดยใชการวิเคราะหระบบการ

วัด  พรอมทั้งเปรียบเทียบผลการวิเคราะหระบบการวัดกอนการแกไขและหลังการ

แกไข 

วิเคราะหผลในเชิงมาตรนามบัญญัติ (nominal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ี (Within Appraisers) 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี (Between Appraisers) 

- คา % คะแนนแอตทริบิวต (Each Appraiser vs Standard ) 

- คา % ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (All Appraisers vs Standard) 

วิเคราะหผลในเชิงมาตรอันดับ (ordinal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ี (Within Appraisers) 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี (Between Appraisers) 

- คา % คะแนนแอตทริบิวต (Each Appraiser vs Standard ) 

- คา % ประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (All Appraisers vs Standard) 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปาและคาสัมประสิทธิ์เคนดอลล 

วิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงาน  

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา 

 วิเคราะหความสามารถของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

- OE , IFA , Imiss และ คาความเอนเอียง (Bias) 

10. สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

11. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.  เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่ทําใหพนักงานเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบ

คุณภาพ 

2.  เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากการตัดสินใจของพนักงานและมีมาตรฐานการ

ตัดสินใจไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งมาตรฐานที่ไดปรับปรุงไดแก มาตรฐานการ

ตรวจสอบที่มีการกําหนดขั้นตอนการพิจารณา (Work Instruction)  ในประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน มาตรฐานการควบคุมแผนตัวอยางที่ใชใน

การอางอิงเพื่อการตัดสินใจ รวมทั้งวิธีการคัดสรรบุคลากรของแผนกควบคุม

คุณภาพ เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

2.1  การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 

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

เปาหมายใหสูงขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปจะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติเดิมแลวดําเนินการวางแผน

ใหม และการควบคุมใหม เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายใหมที่กําหนด 

ดังน้ัน การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) จึงมีความหมายคือ การคาดคะเน

ระดับความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑที่สูงขึ้นกวาเดิมซึ่งจะถูก

กําหนดใหเปนเปาหมายใหมขององคกร  ดังน้ันการจะบรรลุเปาหมายใหมน้ีจะตองทําการวางแผน

ใหม ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม หรืออาจกลาวไดวา การควบคุมคุณภาพเปน

การรักษาสภาพเดิมใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด แตการปรับปรงคุณภาพ เปนการทําลายสภาพ

เดิมและสรางระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ 

ขั้นตอนทั่วไปของการปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย 

1. การกําหนดเปาหมายใหมซึ่งมาจากระดับความคาดหวังของลูกคาที่สูงขึ้น 

2. จัดต้ังคณะทํางานเพื่อทําการปรับปรุงคุณภาพ 

3. วิเคราะหหาสาเหตุที่ขัดขวางการบรรลุเปาหมายใหม แลวเสนอแนวทางแกไข 

4. ดําเนินการแกไขตามแนวทางที่ไดศึกษามา 

5. ประเมินผลการการแกไข โดยการเปรียบเทียบผลระหวางกอนการแกไขกับหลังการ

แกไข 

6. ศึกษาผลกระทบของการแกไขซึ่งจะมีแรงตอตาน 2 ประการ ที่เปนอุปสรรคตอการ

แกไข ไดแก แรงตอตานทางสังคม (Social Resistance) และแรงตอตานทาง

เทคโนโลยี ( Technological Resistance) แลวหาทางแกไขเพื่อเอาชนะแรงตอตาน

ดังกลาว 

7. จัดระบบควบคุมขึ้นใหม สรางเปนมาตรฐานใหมและพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 

 

2.1.1   แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพ 

แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพเปนรากฐานของการดําเนินธุรกิจและเปนสิ่งสําคัญที่ถูก

นํามาใชในหนวยงาน หรือบริษัทตางๆ โดยกําหนดใหเปนนโยบายขององคกรเพื่อนํามาสูการ

เปลี่ยนแปลงสิ่งใหม ทั้งน้ีอาจรวมถึงวัฒนธรรมองคกรดวย ดังน้ันมีความจําเปนอยางยิ่งที่ตองเขาใจ

แนวคิดพื้นฐานของการปรับปรุงคุณภาพ ซึ่งไดแสดงไวในภาพที่ 2.1 (Joseph และ Blanton, 2002) 
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ภาพที่ 2.1 แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพของ Juran  (Joseph และ Blanton, 2002) 

 

จากภาพที่ 2.1 การปรับปรุงคุณภาพจะแตกตางจากการควบคุมคุณภาพ ในการควบคุม

คุณภาพจะเปนการรักษาสภาพการทํางานเดิมใหเปนปกติ อาจมีปญหาเกิดขึ้นบางในบางคร้ังซึ่ง

เรียกปญหาแบบน้ีวา ปญหาแบบคร้ังคราว ( Sporadic spike) ที่สามารถแกไขไดทันที เมื่อทําการ

แกไขแลวก็จะกลับเขาสูสภาวะการทํางานปกติ  อยางไรก็ตามในสภาพการทํางานเดิมจะมีปญหาอีก

ประเภทหน่ึงคือ ปญหาเร้ือรัง (Chronic waste) ที่ไมสามารถแกไขไดจากสภาพการทํางานเดิม ตอง

ทําการแกไขดวยการปรับปรุงคุณภาพโดยการกําหนดเปาหมายใหมที่ทําใหปญหาเร้ือรังลดลง ทํา

ใหเกิดสภาพการทํางานใหมที่มีการควบคุมคุณภาพดวยกระบวนการใหม 

 

2.1.2   กระบวนการปรับปรุงคุณภาพ PDCA  

กระบวนการปรับปรุงคุณภาพดวย PDCA คือ การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น 

โดยทั่วไปมาจากการศึกษาและทบทวนการปฏิบัติงานเดิม แลวดําเนินการวางแผนการควบคุมใหม 

เพื่อใหเกิดผลตามเปาหมาย ดังน้ันการปรับปรุงคุณภาพ คือ การทําลายสภาพการทํางานเดิมออก

และสรางระบบใหมขึ้นมาแทนที่ เพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม ดังรูปที่ 2.2 
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ภาพที่ 2.2 กระบวนการปรับปรุงคุณภาพ PDCA (Charantimath, 2006) 

จากภาพที่ 2.2 อธิบายไดวา กอนทําการแกไขปรับปรุงน้ัน กระบวนการทํางานเดิมจะ

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

เปนการทํางานตามมาตรฐานการทํางานเดิมที่ไดวางแผนและออกแบบมากอนหนา  หลังจากน้ันเมื่อ

มีการเปลี่ยนแปลงเปาหมายการทํางานใหมจะตองอาศัยการปรับปรังคุณภาพ (Kaizen) เขามาชวย

ในการหาแนวทางการแกไข ซึ่งกระบวนการหาแนวทางการแกไขเพื่อการปรับปรุงคุณภาพน้ันจะ

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

ดําเนินการตามแผนที่ไดออกแบบไว ตรวจสอบและประเมินผลการปรับปรุง สุดทายคือการนําเอา

แนวทางการปรับปรุงไปประยุกตใชงาน  

เมื่อกระบวนการทํางานใหมไดถูกนํามาประยุกตใชงานจําเปนตองไดรับการควบคุมเพื่อ

รักษาสภาพการทํางานใหมใหสามารถทํางานในสภาวะที่เปนปกติไดโดยการควบคุมแบบ SDCA 

อีกคร้ัง ดังน้ันสภาพการทํางานใหมจะถูกกําหนดใหเปนมาตรฐานใหม และเมื่อใชงานไปใน

ระยะเวลาหน่ึงก็ตองทําการปรับปรุงอีกคร้ัง เพราะระดับความตองการของลูกคาจะถูกกําหนดให

สูงขึ้นอีกคร้ัง วัฏจักรเชนน้ีจะเกิดขึ้นอยางเดิมตลอดเวลาเมื่อเกิดการปรับปรุงคุณภาพขึ้น 

 ขอควรระวังของการทํา  PDCA คือ การวางแผน ( Plan) ไม ใชจะสามารถ กําหนด

เปาหมาย ตามความตองการโดยงายจําเปนตองคํานึงถึงปจจัยแวดลอม เชน ความเปนไปไดจริง  

สภาพการทํางานปจจุบัน โครงสรางองคกร และวัฒนธรรมขององคกร เปนตน และเมื่อทําการ

วางแผนและดําเนินการแลวสิ่งที่สําคัญคือ การตรวจสอบติดตามผล เพื่อจะไดแกไขปรับปรุงจน

สามารถนําไปสูมาตรฐานการทํางานใหมได 
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2.1.3   เคร่ืองมือท่ีใชในการปรับปรุงคุณภาพ 

ในการปรับปรุงคุณภาพใหดียิ่งขึ้นจําเปนตองอาศัยเคร่ืองมือหรือเทคนิคที่ชวยในการ

แกไขปญหาตางๆ ทําใหการแกไขปญหางายขึ้น ซึ่งเคร่ืองที่นํามาใชไดแก 

1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

เปนเคร่ืองมือที่ชวยในการเรียงลําดับความสําคัญของปญหา แบงแยกปญหาหลักกับ

ปญหารองออกจากกันโดยอาศัยกฎ 80/20 คือ สิ่งที่สําคัญจะมีเพียง 20 เปอรเซ็นตเทาน้ัน และสิ่งที่

ไมสําคัญอีก 80 เปอรเซ็นต ดังภาพที่ 2.3 
 

 
 

ภาพที่ 2.3 แผนภูมิพาเรโต (Joseph และ Blanton, 2002) 

จากภาพที่ 2.3 พบวา ปญหาที่มีปริมาณมากจะแสดงเปนแผนภูมิแทงอยูทางดานซาย 

โดยเรียงจากปญหาที่มีปริมาณมากที่สุดกอน สวนปญหาที่มีปริมาณนอยกวาจะอยูถัดมาทางดาน

ขวา  เปนเชนน้ีจนกระทั่งดานขวาสุดแสดงแผนภูมิแทงที่เปนปญหาที่มีปริมาณนอยที่สุด  ในการ

เลือกปญหาเพื่อนํามาแกไขกอนจะอาศัยกฎ 80/20 โดยจะเลือกปญหาหลักที่มีความสําคัญมากแตมี

ปริมาณนอย (Vital Few) มาทําการแกไขกอนปญหารองที่มีปริมาณมาก (Useful Many) 

2. แผนผังแสดงเหตุและผล หรือ แผนผังกางปลา (Cause and effect diagram , fish bone 

diagram) 

แผนผังแสดงเหตุและผลเปนแผนผังที่นิยมใชเปนเคร่ืองมือในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาที่เกิดขึ้น เพราะปญหาที่เกิดขึ้นอาจเกิดจากหลายสาเหตุ ดังน้ันจําเปนตองวิเคราะหอยางมีเหตุ

มีผลเพื่อจะไดคนหาสาเหตุไดอยางครอบคลุม  ซึ่งไดไวดังภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 แผนผังแสดงเหตุและผล (Joseph และ Blanton, 2002) 

จากภาพที่ 2.4 พบวา แผนผังแสดงเหตุและผลจะมีลักษณะคลายกางปลาทําใหอาจ

เรียกวา แผนผังกางปลา (Fish bone) ในการคนหาสาเหตุของปญหาจากแผนผังกางปลาน้ันจะทําการ

ระดมความคิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของในฝายตางๆ โดยเร่ิมจากการกําหนดปญหาหลักที่

ตองการสืบคนหาสาเหตุซึ่งจะถูกกําหนดไวที่สวนหัวของแผนผัง แลวกําหนดสาเหตุหลักของ

ปญหาที่จะใชในการระดมความคิดแตกออกมาเปนกางปลาหลัก  จากน้ันจะระดมความคิดเพื่อหา

สาเหตุยอยตางๆตามความคิดเห็นของแตละฝายแตกออกมาเปนกางปลายอย และสุดทายจากสาเหตุ

ยอยจะถูกพิจาณาจนเปนสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root cause) โดยที่ทุกฝายยอมรับสาเหตุ

รากเหงาที่พิจารณารวมกัน  

หลังจากที่สรุปสาเหตุรากเหงาไดแลวจําเปนตองรวบรวมขอมูลเพื่อสนับสนุนการ

ตัดสินใจ เชน เอกสารที่เกี่ยวกับแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิต (Control chart) เอกสารใบ

ตรวจสอบ (Check sheet) และเอกสารอ่ืนๆที่เกี่ยวของ นอกจากน้ีจําเปนตองรวบรวมขอมูลทางสถิติ

ที่สนับสนุนสาเหตุรากเหงา เชน การวิเคราะห ความเห็นพองของ ระบบการวัดแบบขอมูลนับ  

(Attribute agreement analysis) การวิเคราะหความสามารถของพนักงาน (Inspector’s capability) 
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2.2   การวิเคราะหระบบการวัดในขอมูลนับ (Attribute measurement system) 

ความหมายของระบบการวัด (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ , 2553) คือ องคประกอบของ

ปจจัยตางๆ อาทิ เคร่ืองมือ อุปกรณจับยึด บุคลากร ฯลฯ ที่ใชในการกําหนดคาใหกับสิ่งที่สนใจ  

ความสําคัญของระบบการวัด คือ ระบบการวัดเปนองคประกอบที่สําคัญสําหรับ

กระบวนการพัฒนาคุณภาพ เพราะทําใหเราเขาใจระบบการวัดที่เปนอยู นําไปสูกลยุทธเพื่อการ

พัฒนาและควบคุมความผันแปรที่เกิดขึ้นจากระบบการวัด 

สรุปไดวา  กระบวนการวัด เปนกระบวนที่สําคัญที่ชวยสรางความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ

แกลูกคา เปนการ ยืนยันวาผลิตภัณฑเปนไปตามขอกําหนดหรือความตองการของลูกคา  จึงทําใหมี

ความจําเปนที่จะตองมีเคร่ืองมือที่จะทําการทวนสอบหรือยืนยันผล  ความแมนยํา ความนาเชื่อถือ

ของกระบวน การวัดดังกลาวดวย  ซึ่งจะตองทําใหมีความสอดคลองตอขอกําหนดของมาตรฐาน 

ISO9001:2008 และ ISO/TS16949:2009 

การวิเคราะหระบบการวัด ในขอมูลนับ  (Attribute measurement system) คือ การ

ประเมินผลเมื่อคุณลักษณะที่ตองการศึกษาเปนคุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Characteristic) 

เชน รสชาติ ความสวยงาม และความเรียบรอย ฯลฯ ซึ่งในการประเมินผลน้ันจะสามารถวิเคราะหได

ในมาตรวัดสองประเภท ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและชิ้นงานเสีย และ

มาตรอันดับ (ordinal scale) คือ การแบงคุณภาพของผลิตภัณฑออกเปนประเภทตางๆ หรือระดับ

ตางๆ เชน ดีมาก ดี พอใช และไมดี หรือ ระดับ 0,1,2,3 และ 4 เปนตน (Benham, 2002: 125) 

การวิเคราะหระบบการวัดในขอมูลแบบนับจะทําเพื่อประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะใช ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ 

(Attribute agreement analysis) มาใชในการคํานวณ และถูกนําประยุกตใชในงานวิจัยน้ี 

 

2.3   ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) 

2.3.1  ข้ันตอนการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute agreement analysis) 

ขั้นตอนการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ มีลําดับขั้นตอนโดยทั่วไปดังน้ี

(Fasser และ Brettner, 2003)  

1. กําหนดคณะผูเชี่ยวชาญ (Expert Committee) ที่ไดรับการคัดเลือกขึ้นมาซึ่งมี

ความสามารถในการแยกแยะคุณภาพของผลิตภัณฑ และลูกคาใหการยอมรับผลการ

ตรวจสอบ 

2. คณะผูเชี่ยวชาญจะคัดเลือกตัวอยางชิ้นงานที่ใชในการประเมินผลกับพนักงานของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะเรียกวา กลุมชิ้นงานมาตรฐาน (Standard Lot) 
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โดยจะนํากลุมชิ้นงานมาตรฐานมาใชในการประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ  ซึ่งกลุมชิ้นงานมาตรฐานจะประกอบไปดวยชิ้นงานมาตรฐานที่

มีคุณภาพดีจํานวน 1 ใน 3 ของกลุมชิ้นงานมาตรฐานทั้งหมด  อีกจํานวน 1 ใน 3 

ของกลุมชิ้นงานมาตรฐานทั้งหมดเปนชิ้นงานมาตรฐานที่มีคุณภาพไมดี และสวนที่

เหลืออีก 1 ใน 3 ใหเปนชิ้นงานมาตรฐานที่มีคุณภาพก้ํากึ่ง หรือมารจินอล 

(Marginal) ซึ่งควรจะประกอบดวยดีแบบก้ํากึ่ง (Marginal Conformity) และไมดี

แบบก้ํากึ่ง (Marginal Nonconformity) อยางละ 1 ใน 2 ของชิ้นงานมาตรฐานที่มี

คุณภาพก้ํากึ่งทั้งหมด 

3. กําหนดจํานวนพนักงานของระบบการตรวจสอบคุณภาพที่จะนํามาประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ อาจจะใชพนักงานทั้งหมดของระบบ

การตรวจสอบคุณภาพหรือจะสุมเปนบางคนก็ไดตามความเหมาะสม โดยที่พนักงาน

ดังกลาวตองมีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผานการฝกอบรมมา

อยางดี 

4. กําหนดจํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐาน และจํานวนคร้ังในการประเมินผล โดยจํานวน

ดังกลาวจะขึ้นอยูกับจํานวนของพนักงานที่ใชในการประเมินผล ดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1 เกณฑที่ใชใน การกําหนดจํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐานและ จํานวน คร้ัง ในการ

ประเมินผล (Fasser และ Brettner, 2003: 264) 

จํานวนพนักงานที่ใชในการ

ประเมินผล 

จํานวนกลุมชิ้นงานมาตรฐาน

ที่ตํ่าที่สุด 

จํานวนคร้ังในการ

ประเมินผลที่ตํ่าที่สุด 

1 

2 

มากกวาหรือเทากับ 3 

24 

18 

12 

5 

4 

3 

 

5. สุมพนักงานตรวจสอบ คุณภาพ ขึ้นมาคนหน่ึง แลวให ทําการ ตรวจสอบ ชิ้นงาน

มาตรฐานแบบสุม เพื่อประเมินผลคุณภาพของชิ้นงานมาตรฐาน พรอมกับบันทึกผล 

6. สุมพนักงานมาอีก แลวดําเนินงานเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 5 และทําไปเร่ือยๆ จนครบ

การประเมินพนักงานทุกคนตามที่มีการออกแบบไว  

7. ทําการ ประเมิน ผล โดยการ วิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ (Attribute 

agreement analysis) ในมาตรวัดสองประเภท ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal 
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scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) นอกจากน้ียังประเมิน ความสามารถของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพในแตละคนดวย 

8. สรุปผลการประเมิน พรอมหาแนวทางแกไขตอไป เมื่อทําการแกไขแลวให

ประเมินผลซ้ําอีกคร้ัง 
 

 

2.3.2  คาท่ีใชในการประเมินผลโดยการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ 

ในการประเมินผลน้ันจะทําการประเมินในมาตรวัดสองประเภท คือ มาตรนามบัญญัติ 

(nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) ตามที่ไดกลาวมากอนหนาน้ี โดยคาที่ใชในการ

ประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพที่สําคัญจะประกอบไปดวย 
 

1.  คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิตี้ (% Repeatability)  

คาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  (% Repeatability) ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะทํา

การพิจารณาถึงความสามารถในการตรวจสอบซ้ํา หรือ ความเห็นพองกันของผลการตรวจสอบของ

พนักงานแตละที่ทําการประเมินผลในแตละคร้ัง 
 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตละคนตรวจสอบไดผลเหมือนกัน

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
                            

 

และกําหนดพิกัดความเชื่อมั่น (Confidence interval limit ) ไดจากการแจกแจง 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) 
 

โดยผลที่ตองการคือ พนักงานทุกคนควรคาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ีเทากับ 100 % แต

ถาไมถึง 100 % ก็จะใชเกณฑการยอมรับดังตารางที่ 2.4  เพื่อใชในการประเมินผลพนักงานของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งถาคาดังกลาวมีคาตํ่ากวาเกณฑในตารางที่2. 2 ก็ควรจะมีการ

วิเคราะหถึงสาเหตุที่ทําใหผลการตรวจสอบไมซ้ํากัน แลวทําการแกไข 
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ตารางที่ 2.2 เกณฑการประเมินคาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  (Validating your measurement systems, 

2011) 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี < 80 เปอรเซ็นต ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

80 เปอรเซ็นต < คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี < 95 เปอรเซ็นต ยอมรับแบบก้ํากึ่ง 

คาเปอรเซ็นตรีพีททะบิลิต้ี > 95 เปอรเซ็นต ยอมรับ 

 

2.   การวิเคราะหความเห็นพอง 

การวิเคราะหความเห็นพอง คือ การประเมินผล ระดับของความเห็นพอง (Level of 

Agreement) ซึ่งจะมีวิเคราะหความเห็นพอง 2 แบบ คือ  

2.1  การวิเคราะหความเห็นพองของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

การวิเคราะหความเห็นพองของระบบการตรวจสอบคุณภาพจะประเมินผลโดย

ใชคา ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี  (% screen effective score) ที่จะพิจารณาภาพรวมของ

ความสามารถในการตรวจสอบซ้ําของระบบตรวจสอบคุณภาพ คือผลการตรวจสอบของพนักงานทุก

คนจะถูกนํามาพิจารณารวมกัน 

 

คาประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกัน

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
          

 

2.2  การวิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

การวิเคราะหความเห็นพองระหวางพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะประเมินผล

โดยการใชคาสัมประสิทธิ์คัปปา (Kappa’s Coefficient; K) ของ Cohen ซึ่งนิยามไดวา 

 

    𝜅𝜅 = 𝑃𝑃0−𝑃𝑃𝑒𝑒
1−𝑃𝑃𝑒𝑒

        

 

โดย 𝜅𝜅 = สัมประสิทธิ์คัปปาของ Cohen 

 P0 = ผลงานของสัดสวนที่เห็นพองกันจากคาสังเกต (แนวทแยงมุม) 

 Pe = ผลรวมของสัดสวนที่เห็นพองกันจากคาคาดหมาย 

แสดงรูปแบบการคํานวณดังตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3 ตารางไขวระหวางพนักงานที่ใชในการคํานวณคาสัมประสิทธิ์คัปปา 
 

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 จํานวนคร้ังของผลการตรวจสอบที่เหมือนกันระหวางพนักงาน  

สูตรการคํานวณหาคา P0 และ Pe  แสดงไวดังสมการขางลางน้ี 

 

 P0  =  �𝐴𝐴
𝑁𝑁

+ 𝐷𝐷
𝑁𝑁
�    

 Pe  = [𝑋𝑋
𝑁𝑁

+ 𝑌𝑌
𝑁𝑁

]          

ดังน้ัน 𝜅𝜅  =  
�𝐴𝐴𝑁𝑁+𝐷𝐷

𝑁𝑁�− [𝑋𝑋𝑁𝑁+𝑌𝑌
𝑁𝑁]

1−[𝑋𝑋𝑁𝑁+𝑌𝑌
𝑁𝑁]

                           

  

ถา 𝜅𝜅  =  +1 แสดงวาพนักงานทั้งสองคนมีความเห็นพองกันหมด (สมบูรณ)  

 ถา 𝜅𝜅  =   0 แสดงวาพนักงานทั้งสองคนมีความเห็นพองกันอยางสุม 

 และถา 𝜅𝜅  =   -1 แสดงวาพนักงานทั้งสองมีความเห็นไมพองกัน 

 

คาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่คํานวณออกมาน้ีจะเปนคาประมาณ (Estimate Value) โดยใชคา

สัมประสิทธิ์ในการแสดงวามีความแตกตางระหวางพนักงานตรวจสอบหรือไม แตมิไดแสดงวา

ระบบมีความสามารถในการแยกงานดีออกจากงานบกพรองไดดีเพียงไร 

นอกจากน้ีแลวคาสัมประสิทธิ์คัปปายังสามารถใชในการแสดงวาพนักงานแตคนมีความ

บกพรองในการตรวจสอบที่ระดับใดบางเมื่อวัดผลออกมาในหนวยมาตรอันดับ และถาตองการ
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ทราบระดับที่พนักงานบกพรองน้ันแกวงขามระดับมากหรือนอยน้ันจะใชคาสัมประสิทธิ์แคนดอลล 

(Kendall’s Coefficient; K) มาพิจารณาโดยมีเกณฑตัดสินใจเหมือนคาสัมประสิทธิ์คัปปา 

AIAG ไดแนะนําวาคา สัมประสิทธิ์คัปปา ควรมีคามากกวา 0.75 จึงถือวามีความ

เหมาะสมและถาคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.90 ขึ้นไปแลว ก็แสดงวามีความเห็นพองกันดีมาก แต

ถาคาสัมประสิทธิ์คัปปามีคาตํ่ากวา 0.40 ก็แสดงวามีความพองกันแยมาก 

นอกจากน้ีแลวยังมีการแปลความหมายของคา สัมประสิทธิ์คัปปา โดยแบงเปนชวงๆดัง

ตารางที่ 2.4 เพื่ออธิบายความสัมพันธในการเห็นพองกัน 
 

ตารางที่ 2.4 ความหมายในแตละชวงของความเห็นพองกัน  (Henderson, 2011: 410, cited in Landis 

และ Koch, 1977) 

Value of Kappa Strength of agreement 

0.00 Poor = แยมาก 

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.   การวิเคราะหประสิทธิผล 

สําหรับหัวขอน้ีจะแสดงถึงความมีประสิทธิผล (effectiveness) ของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งมีความจําเปนที่ตองทราบถึงคุณภาพที่แทจริงของชิ้นงานมาตรฐานที่ทําการ

ตรวจสอบ  

3.1  ประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

พิจารณาประสิทธิผลโดยรวมของระบบการตรวจสอบ คือ การประเมินทั้ง

ระบบตรวจสอบคุณภาพไมไดสนใจเปนรายบุคคล โดยคิดวาพนักงานทุกคนเปนเสมือนระบบ

เดียวกัน จะใชคาที่เรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต (% Attribute Screen 

Effect Score)  มาประเมินประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ที่แสดงประสิทธิผลดาน

ความไมเอนเอียงของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 
 

คาเปอรเซ็นตประสิทธิผล    =   จํานวนชิ้นงานที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
          

ของคะแนนแอตทริบิวต 
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3.2  ประสิทธิผลของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

การประเมินประสิทธิผลของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ จะทําการประเมินผล

โดยเปรียบเทียบกับคามาตรฐาน (Standard) เพื่อดูวาพนักงานตรวจสอบไดผลถูกตองหรือไม โดย

อาศัยคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต ( %Attribute score) ที่แสดงประสิทธิผลดานความไมเอน

เอียงของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต  =  จํานวนชิ้นงานที่พนักงานแตละคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

 จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ตรวจสอบ
                  

 

โดยผลที่ตองการคือ พนักงานทุกคนควรคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต เทากับ 

100 % แตถาไมถึง 100 % ก็จะใชเกณฑการยอมรับดังตารางที่ 2.5  เพื่อใชในการประเมินผล

พนักงานของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งถาคาดังกลาวมีคาตํ่ากวาเกณฑในตารางที่ 2.5 ก็ควร

จะมีการวิเคราะหถึงสาเหตุที่ทําใหผลการตรวจสอบไมซ้ํากันและไมถูกตอง แลวทําการแกไข 
 

ตารางที่ 2.5 เกณฑการประเมินคาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต (Validating your measurement 

systems, 2011) 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต < 80 เปอรเซ็นต ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

80 เปอรเซ็นต < คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต < 95 เปอรเซ็นต ยอมรับแบบก้ํากึ่ง 

คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต > 95 เปอรเซ็นต ยอมรับ 

 

นอกจาก น้ีแลว ยังจะวิเคราะหไดถึงความสามารถของพนักงานแตละคน โดยการ

พิจารณาถึงความมีประสิทธิผลของพนักงานแตละคน (Operator Effectiveness Index (OE)) ดัชนี

การตรวจสอบที่ปฏิเสธอยางผิดพลาด (False Alarm Index (IFA)) และดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับ

อยางผิดพลาด (Index of a Miss (IMISS)) โดยนิยามวา 
 

OE =   จํานวนครั้งที่ตัดสินใจไดอยางถูกตองโอกาสทั้งหมดของการตัดสินใจ
                  

IFA =   จํานวนครั้งที่ปฏิเสธอยางผิดพลาดโอกาสทั้งหมดที่จะปฏิเสธอยางผิดพลาด
                          

IMISS =   จํานวนครั้งที่ยอมรับอยางผิดพลาดโอกาสทั้งหมดที่จะยอมรับอยางผิดพลาด
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AIAG  ไดแนะนําถึงคาที่เหมาะสมสําหรับการประเมินความสามารถของพนักงาน ดัง

ตารางที่ 2.6 เพื่อใชในการตัดสินใจความเหมาะสมของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

ตารางที่ 2.6 เกณฑที่ใชสําหรับการประเมินความสามารถของพนักงาน (Benham, 2002) 

การตัดสินใจกับระบบการวัด OE IFA IMISS 

ยอมรับพนักงานทดสอบได 

การยอมรับแบบก้ํากึ่ง (อาจจําเปนตอการปรับปรุง) 

ไมสามารถใหการยอมรับได (ตองการปรับปรุง) 

>90% 

>80% 

<80% 

<5% 

<10% 

>10% 

<2% 

<5% 

>5% 

 

นอกจากดัชนีทั้งสามแลว ยังอาจพิจารณาถึงดัชนีความเอนเอียง (Bias Index (IB)) ได โดยดัชนี

ความเอนเอียง หมายถึง คาวัดแนวโนมที่พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะกําหนดผลิตภัณฑทดสอบ

เปนดีหรือไมดี โดยดัชนีดังกลาวจะเปนฟงกชันของ IMISS และ IFA กลาวคือ 
 

𝐼𝐼𝐵𝐵 = 𝐵𝐵𝐹𝐹𝐹𝐹
𝐵𝐵𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀

       

 

โดยคา BFA และ BMISS หาไดจากตารางที่ 2.7 (Fasser และ Brettner, 2003) 

ตารางที่ 2.7 คาปจจัยความเอนเอียง (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 คาปจจัยความเอนเอียง (Bias Factor) (ตอ) 
 

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 ไมมีความเอนเอียง 

IB > 1 มีแนวโนมที่จะปฏิเสธชิ้นงาน (สรุปวา NG) 

IB < 1 มีแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน (สรุปวา G) 

โดยสามารถสรุปเปนเกณฑการยอมรับของดัชนีความเอนเอียง ไดดังตารางที่ 2.8 

ตารางที่ 2.8 เกณฑการยอมรับของดัชนีความเอนเอียง (Fasser และ Brettner, 2003) 
 

เกณฑการประเมิน ผลเกณฑการประเมิน 

ดัชนีความเอนเอียง < 0.50  

ดัชนีความเอนเอียง > 1.50 
ไมยอมรับ ตองปรับปรุง 

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 มีคาเทากับศูนย หรือมากกวา 0.50 ใหใชเกณฑตามตารางที่ 2.9 

ตารางที่ 2.9 กรณีพิเศษในการคํานวณดัชนีความเอนเอียง 

IFA IMISS IB การตัดสินใจ 

0 มากกวา 0 0 ไมสามารถยอมรับได 

มากกวา 0 0 ไมมีคา ใช OE, IFA และ IMISS โดยตรง 

0 0 ไมมีคา IFA  = IMISS แสดงวา IB = 1 สามารถยอมรับได 

มากกวา 0.5 ไมเกิน 0.5 มากกวา 1.5 ไมสามารถยอมรับได 

ไมเกิน 0.5 มากกวา 0.5 นอยกวา 0.5 ไมสามารถยอมรับได 

มากกวา 0.5 มากกวา 0.5 ไมมีคา คาไบอัสไมมีความสําคัญ ไมสามารถยอมรับได 

เน่ืองจาก IFA และ IMISS มากกวา 0.50 

 

2.4  ปจจัยท่ีทําใหเกิดความผิดพลาดของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

Juran ไดระบุแหลงที่มาของความผิดพลาด (Sources of Error) อาจเกิดขึ้นไดจากหลาย

สาเหตุที่สําคัญอาทิเชน (Joseph และ Blanton, 2002) 

- ความผิดพลาดจากตัวพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (Within operator variation) คือ 

พนักงานตรวจสอบคุณภาพจะมีความสามารถในการตรวจสอบซ้ําที่ไมดี 

- ความผิดพลาดจากกลุมพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ( Between operator variation) 

คือ เมื่อมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพต้ังแต 2 คนขึ้นไปอยูในระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพเดียวกัน จะมีพนักงานบางคนที่มีความสามารถในการ

ตรวจสอบที่สูง แตบางคนกลับมีความสามารถในการตรวจสอบที่ตํ่า ทั้งน้ีเพราะ

เทคนิควิธีการที่ใชแตกตางกัน ซึ่งจะทําใหเกิดความคิดเห็นที่แตกตางดวยอัน

นําไปสูความผิดพลาดในการตรวจสอบได 

- ความผิดพลาดจากวัตถุดิบ (Material variation) คือ ในการตรวจสอบคุณภาพอาจ

มีการเตรียมวัตถุดิบที่ใชในการตรวจสอบที่แตกตางกัน รวมทั้งอาจเกิดจาก

ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบที่แตกตางกัน ซึ่งทําใหเกิดความผันแปรจนทําใหผล

การตรวจสอบผิดพลาดได 

-  ความผิดพลาดจากเคร่ืองมือที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ (Test equipment 

variation) คือ เคร่ืองมือที่ใชขาดการดูแลรักษาและควบคุมใหพรอมใชงาน 

- ความผิดพลาดจากคูมือการปฏิบัติงาน (Test procedure variation) คือ คูมือการ

ปฏิบัติงานไมเหมาะสมตอสภาพการทํางาน หรือขัดแยงกับนโยบายขององคกร 
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นอกจากน้ียังไดสรุป ความผิดพลาดจากการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

จะมีสาเหตุหลักมาจาก 4 ประการ (สรุปแนวทางแกไขในตารางที่ 2.10) 

1. การแปลความหมายผิดพลาด (Misinterpretation) ซึ่งจะขึ้นอยูกับประสบการณและ

ความเขาใจของพนักงานตรวจสอบคุณภาพที่สามารถแปลความหมายไดหลากหลาย 

2. ความผิดพลาดจากการขาดเทคนิคที่ดี (Technique Error) ที่มีสาเหตุหลายประการ

ดวยกัน เชน การขาดความรูเน่ืองจากไดรับการศึกษาไมเพียงพอ หรือการฝกอบรมในงานที่ไม

เพียงพอ รวมถึงการขาดทักษะในการดําเนินงาน 

3. ความผิดพลาดจากการไมต้ังใจ (Inadvertent Error) หรือความผิดพลาดที่ไมอาจ

หลีกเลี่ยงได (Unavoidable) ซึ่งมีสาเหตุหลักๆ มาจากการเผอเรอ ความรูเทาไมถึงการณ  

4. ความผิดพลาดจากการต้ังใจ (Conscious Error) ซึ่งอาจจะเกิดจากพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพมีความจงใจในการกระทําความผิดพลาดดังกลาว รวมถึงความด้ือร้ันที่คิดจะทําในวิธีการ

เดิม  
 

ตารางที่ 2.10 แนวทางการแกไขความผิดพลาดแตละประเภท (กิตติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2553) 
 

ประเภทของความผิดพลาด แนวทางการแกไข 

(1) การแปลความหมายผิดพลาด - การกําหนดนิยามของคําศัพทเฉพาะ 

- การกําหนดนิยาม 

- การใชใบตรวจสอบ (Check List) 

- การใชตัวอยางของงาน 

(2) การขาดเทคนิคที่ดี - การคนหาวิธีที่ดีที่สุด (Best Practice) 

- การทบทวนเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับความรูที่ใชในการวัด 

- การจัดฝกอบรมใหม (Retraining) 

(3) ความไมต้ังใจ - การปองกันความเผอเรอ (Poka-Yoke) 

(4) ความต้ังใจ - การทบทวนวิธีการเก็บขอมูล 

- การสรางบรรยากาศการทํางานที่ไมกดดันและไมนาเบื่อ 

- การทําใหงานที่ทํามีความสามารถตรวจสอบได 

(Accountability) 

- การตรวจติดตามดานคุณภาพ (Audit) และการสรางจูงใจ 
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นอกจากน้ีแลว หากพิจารณาถึงรูปแบบความผิดพลาดจากการตรวจสอบแลว อาจจะ

แสดงไดดวยตารางที่ 2.11 ที่ประกอบดวยการขาดความสามารถในการตรวจสอบซ้ํา และถาหากมี

ความสามารถในการตรวจสอบซ้ําก็อาจจะผิดพลาดจากการเห็นไมพองกันระหวางพนักงาน และถา

มีความเห็นพองกันที่ดีระหวางพนักงานแลว 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 ความเห็นไมพองกัน 

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

4. งานไมดี (NG) G G G G ความผิดพลาดประเภทที่ II 
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2.5  คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) 

2.5.1  ลักษณะของคูมือการปฏิบัติงาน (คูมือปฏิบัติงาน, 2552) 

- เปรียบเสมือนแผนที่บอกเสนทางการทํางานที่มีจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของกระบวนการ   

- ระบุขั้นตอน รายละเอียดกระบวนการตางๆขององคกรและวิธีควบคุมกระบวนการ 

- จัดทําขึ้นสําหรับลักษณะงานที่ซับซอน มีหลายขั้นตอน และเกี่ยวของกับหลายคน  

- สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไดเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน 

2.5.2  วัตถุประสงคของการทําคูมือการปฏิบัติงาน 

- เพื่อใหการปฏิบัติงานในปจจุบันเปนมาตรฐานเดียวกัน   

- ผูปฏิบัติงานทราบและเขาใจวาควรทําอะไรกอน ควรทําอะไรหลัง และทําเมื่อใดกับ

ใคร(หนวยงานไหน) 

- เพื่อใหการปฏิบัติงานสอดคลองกับนโยบาย วิสัยทัศน ภารกิจ และเปาหมายองคกร  

- เพื่อการติดตามงานที่งาย 

- ใชเปนเอกสารอางอิงในการทํางาน 

2.5.3  ประโยชนที่จะไดรับ 

- ไดงานที่มีคุณภาพตามที่กําหนด 

- ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

- สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 

- ลดขอผิดพลาดจากการทํางานที่ไมเปนระบบ 

- ชวยเสริมสรางความมั่นใจในการทํางาน 

- ชวยลดความขัดแยงที่อาจเกิดขึ้นในการทํางาน 

- ชวยลดระยะเวลาในการสอนงาน หรือ ฝกอบรม 

2.5.4  องคประกอบของคูมือการปฏิบัติงาน 

- วัตถุประสงค 

- ขอบเขต 

- คําจํากัดความ 

- หนาที่ความรับผิดชอบ 

- ระเบียบปฏิบัติ (ขั้นตอน) 

- เอกสารอางอิง 

- แบบฟอรมที่ใช 

- เอกสารบันทึก 
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2.6  ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  (Work Instruction) 

2.6.1  ลักษณะของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- มีรายละเอียดวิธีการทํางานเฉพาะ  หรือ แตละขั้นตอนยอยของกระบวนการเปนขอมูล

เฉพาะ มีคําแนะนําในการทํางานอยางละเอียด 

2.6.2  วัตถุประสงคของการทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- เพื่อใหขั้นตอนการปฏิบัติงานเปนมาตรฐานเดียวกัน  และพนักงานสามารถเขาใจ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานไดงายขึ้น 

- เพื่อชวยในการฝกอบรมแกพนักงานใหม 

- เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน ใหสอดคลองกับคูมือการปฏิบัติงาน 

2.6.3  ประโยชนที่จะไดรับ 

- ผูปฏิบัติงานไมเกิดความสับสน 

- สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว 

- ลดขอผิดพลาดจากการทํางาน 

- ชวยเสริมสรางความมั่นใจในการทํางาน 

- ชวยลดระยะเวลาในการสอนงาน หรือ ฝกอบรม 

2.6.4  องคประกอบของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

- วัตถุประสงค 

- ผูรับผิดชอบ 

- เคร่ืองมือ อุปกรณ 

- ระเบียบปฏิบัติ (ขั้นตอน) 

- เอกสารอางอิง 

- แบบฟอรมที่ใช 

- เอกสารบันทึก 
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2.7  ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงาน (Skill matrix) 

เปนเคร่ืองที่ใชเพื่อพัฒนาและประเมินผลความสามารถของพนักงานใหมีทักษะใน

หลายดาน โดยการออกแบบเปนตารางไขวระหวางพนักงานกับทักษะความสามารถในหัวขอตางๆ 

ชวยใหหัวหนางานทราบสถานการณการฝกอบรมของพนักงานวาพรอมตอการทํางานหรือไม และ

ทราบภาพรวมของการฝกอบรมของพนักงานในหัวขอสําคัญตางๆ  นอกจากน้ียังมีแผนการ

ฝกอบรมที่ระบุสถานการณการฝกอบรม ทําใหหัวหนาติดตามหัวขอการฝกอบรมตางๆที่ยังไมได

รับการฝกอบรมได หรือสามารถเพิ่มหัวขอใหมที่สําคัญที่ยังไมอยูในแผนการฝกอบรมได  ซึ่ง

ตัวอยางของการออกแบบระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงาน ( Skill matrix) 

แสดงไวในภาพที่ 2.5 

จากภาพที่ 2.5 ตารางไขวของระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงานจะ

ประกอบดวย 10 สวน ไดแก สวนที่ 1 เปนสวนที่ระบุฝายหรือแผนกที่จัดทํา ถัดมาสวนที่ 2 และ

สวนที่ 3 เปนสวนของตารางไขวระหวางพนักงานกับทักษะความสามารถในหัวขอตางๆที่จําเปนตอ

พนักงานซึ่งพนักงานทุกคนควรจะไดมีความสามารถตางๆที่ระบุไว และสุดทายสวนที่เหลือ ต้ังแต

สวนที่ 4 ถึงสวนที 10 จะเปนรายละเอียดของการจัดทําระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของ

พนักงาน ไดแก เปาหมาย ผลการประเมิน และแผนการพัฒนาฝกอบรม 

ในการแสดงผลการประเมินของการฝกอบรมจะถูกแสดงเปนรูปวงกลม โดยที่ทําการ

แบงสวนของวงกลมออกเปน 4 สวน แตละสวนจะมี 25 เปอรเซ็นตซึ่งแสดงผลของการฝกอบรม 

โดยมีความหมายดังน้ี 

1. 25 เปอรเซ็นต  หมายถึง พนักงานอยูในระหวางการฝกอบรม หรือ เพียงไดรับการ

ฝกอบรมเทาน้ัน 

2. 50 เปอรเซ็นต  หมายถึง ผานการฝกอบรมและมีผลการประเมินอยูในระดับพอใช 

3. 75 เปอรเซ็นต  หมายถึง ผานการฝกอบรมและมีผลการประเมินอยูในระดับดี 

สามารถปฏิบัติงานได 

4. 100 เปอรเซ็นต หมายถึง ผานการฝกอบรมมาและมีผลการประเมินอยูในระดับดี

มาก สามารถปฏิบัติงานไดเปนอยางดี 

สรุปคือ การจัดทําระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรมของพนักงานจะชวยยืดหยุน

ระบบการทํางาน ทําใหสามารถโยกยายพนักงานเมื่อมีกําลังการผลิตเปลี่ยนแปลง หรือทําใหหัวหนา

งานสามารถจัดสรรพนักงานใหเหมาะงานน้ันทําใหประสิทธิผลในการทํางานดีขึ้น 
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ภาพที่ 2.5  ตัวอยางของการออกแบบระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรมพนักงาน (Skill matrix) 

2 
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2.8  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

วสันต (2551) ศึกษาระบบการ ตรวจสอบคุณภาพ ของพนักงานตรวจสอบชิ้นงานกอน

ชุบโครเมียม โดยนําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับมาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของความผันแปร

ของการตรวจสอบ เมื่อทราบสาเหตุของความผันแปรก็ทําการแกไขดวยการฝกอบรมและปรับปรุง

วิธีการตรวจสอบ เพื่อเพิ่มความแมนยําและความถูกตองในระบบการตรวจสอบ 

มัณยาภรณ (2547) ศึกษาวิเคราะหถึงสาเหตุของ ความ ขอบกพรอง  และปรับปรุง

กระบวนการชุบเคร่ืองประดับของแผนกชุบตัวเรือน  ใหมีการควบคุมที่ดีและมีการทํางานที่มี

มาตรฐานและเหมาะสม  จากการศึกษาพบวาปญหาขอบกพรองที่เกิดขึ้น  มีสาเหตุมาจากขาดการ

ตรวจสอบในกระบวนการผลิต วิธีการปฏิบัติงานไมเหมาะสม  ขาดการควบคุมในการทํางาน (ไมมี

การกําหนดมาตรฐานการทํางาน) และมีสาเหตุจากชิ้นงาน  นํ้ายาชุบและนํ้าลางในกระบวนการ จึง

ไดปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม  สรางระบบการทํางานใหมีการควบคุมการ

ปฏิบัติงาน  โดยกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานทําใหมีมาตรฐานวิธีการทํางานตางๆ  ในรูปของ

เอกสารอยางชัดเจน จัดทําคูมือนํ้ายาชุบโลหะของแผนกชุบตัวเรือน จัดทําใบตรวจสอบ 

จักษกฤต (2543) ศึกษาถึงปจจัยที่กอใหเกิดความแปรผันในระบบการ ตรวจสอบ

คุณภาพ พบวา ความผันแปรที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองมือ ซึ่งมาจากการขาดความรูและความเขาใจเกี่ยวกับ

การใชเคร่ืองมือ  จึงไดทําการปรับปรุงและใหความรูเกี่ยวกับเคร่ืองมือ ของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพ 

Mathew (2008) ศึกษากระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual Inspection) ที่ตอง

อาศัยความชํานาญอยางมากและตองปฏิบัติตามคูมือมาตรฐานการตรวจสอบ ซึ่งในการวิเคราะหวา

การตรวจสอบอยูในเกณฑที่สามารถยอมรับไดหรือไม ตองอาศัยการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับ  

ในการวิเคราะหน้ีจะใชโปรแกรมทางสถิติคือ โปรแกรม minitab ในการคํานวณคาตางๆ เชน คา

ความเห็นพองกันของพนักงาน และประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบ เปนตน 

Lyu และ Chen (2007) การศึกษาความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพที่

เปนขอมูลแบบนับ ซึ่งไดนําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับมาประยุกตใชในการเพิ่มสมรรถนะ

ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ โดยที่มาของการศึกษาเพราะมีงานวิจัยนอยมากที่ทําการศึกษา

เกี่ยวกับขอมูลแบบนับ (Attribute data) ทําใหเกิดความสนใจที่จะทําการศึกษาเพื่อเปนแนวทางที่จะ

สามารถนําไปใชในงานวิจัยอ่ืนๆได ซึ่งเนนการวิเคราะหหาความผันแปรที่ไมตองการออกจาก

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

 

 



 

 

บทที่ 3 

รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

3.1   รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

ในหัวขอน้ีจะแสดงรายละเอียดของการดําเนินงานวิจัยทั้งหมด เพื่อใหเห็นภาพรวมของ

การดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในภาพที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย 

การศึกษาภาพรวม 

การทํางานของโรงงาน 

การศึกษากระบวนการผลิตสีผง

ของฝายผลิต 

การศึกษากระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

 

การศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นของ 

ฝายประกันคุณภาพ 

ชวงท่ี 

1 

เก็บรวบรวมขอมูลของ 

ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 

พิจารณาเพื่อระบุปญหาที่ตองการแกไข

ดวยกราฟและตาราง 

ไมสามารถ

ระบุปญหา

ได 

ชวงท่ี 

2 

ระบุปญหาได 
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ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

วิเคราะหสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิด 

ความบกพรองโดยใชแผนผังกางปลา 

พบวาสาเหตุที่แทจริงของความบกพรองที่ทําใหผลการ

ตรวจสอบเกิดความผิดพลาด 

การออกแบบวิธีการประเมินผล 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ 

ชวงท่ี 

2 

หาแนวทางและวิธีการประเมินผล 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ 

 

สรุปแนวทางและวิธีการประเมินผล 

(Attribute agreement analysis) 

ชวงท่ี 

3 
ทําการเลือกรูปแบบมาตรวัด  

ที่ใชในการประเมินผล 

 

สรุปรูปแบบของมาตรวัดที่ 2 รูปแบบ 

มาตรนามบัญญัติและมาตรอันดับ 
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 ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

ชวงท่ี 

4 

วิเคราะหผลการประเมินทางสถิติดวย 

โปรแกรม Minitab และ Mcs.Excel 

เพื่อหาสาเหตุของความบกพรอง 

 

ดําเนินการประเมินผลอยางละเอียดโดยกําหนดให  

ปญหาประเภทฝาประเมินผลใน 2 เฉดสี คือ เฉดสีออนและเฉดสีเขม  

ปญหาประเภทสะเก็ดประเมินผลใน 2 เฉดสี คือ เฉดสีออนและเฉดสีเขม  

ปญหาประเภทสีปนเปอนประเมินผลใน 1 เฉดสี คือ เฉดสีออน  

ผลการประเมินกอนการแกไขในปญหา

แตละประเภท (ขอมูลดิบ) 

 

พบความผันแปรที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพ

และพนักงานตรวจสอบน้ันไมมีประสิทธิภาพ 

 

 

เสนอแนวทางการดําเนินการแกไข 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพและพนักงานตรวจสอบ  

สรุปแนวทางการดําเนินการแกไข 

เพื่อลดความผันแปรที่เกิดขึ้น 
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ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

ชวงท่ี 

5 

ดําเนินการแกไข 

วิธีการปฏิบัติงาน 

และขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพที่

เหมาะสม 

 

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 

โดยการแกไขมี 3 ดานคือ 

 

ดําเนินการแกไข 

แผนอางอิง

มาตรฐาน 

และคํานิยามของ

เกณฑการยอมรับ  

 

ดําเนินการแกไข 

วิธีการฝกอบรม 

และการประเมินผล 

รวมทั้งการคัดสรร

พนักงาน 

 

 

สรางเอกสารมาตรฐานตางๆ ไดแก 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) และวิธีการปฏิบัติงาน 

(Work Instruction) รวมทั้งเอกสารอ่ืนๆที่เกี่ยวของ 

 

จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานการ

ทํางานที่ปรับปรุงขึ้นมาใหม  

ประเมินผลการ

ฝกอบรม 

ไมผาน 

ผาน 

สรุปผลการฝกอบรม จัดทํา Skill matrix 
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 ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการดําเนินงานวิจัย (ตอ) 

โดยรายละเอียดของการดําเนินการวิจัย จากแผนผังในภาพที่ 3.1 สามารถอธิบายไดดังน้ี 

1. ชวงที่ 1 งานวิจัยน้ีจะเร่ิมจากการศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษา ต้ังแตฝาย

ผลิตจนถึงฝายประกันคุณภาพ โดยจะลงรายละเอียดในแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อ

สํารวจปญหาที่เกิดขึ้น และระบุปญหาที่เกิดขึ้น 

2. ชวงที่ 2 เมื่อทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นแลว จะดําเนินการเก็บรวมรวมขอมูล จากน้ันจะ

ศึกษาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นแลวนํามาสรุปใหอยูในรูปของตารางและกราฟ เพื่อ

ทําใหเห็นความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้น และจะไดระบุปญหาที่จะดําเนินการ

วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริง (รายละเอียดอยูในบทที่ 4) 

- แนวทางการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงจะใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล 

หรือ แผนผังกางปลา โดยการระดมความคิดจากฝายที่เกี่ยวของ 

- เมื่อทราบสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหผลการตรวจสอบคลาดเคลื่อน จะสรุปแนว

ทางการแกไข โดยที่สาเหตุหลักที่ทําใหผลการตรวจสอบคลาดเคลื่อน คือ 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่บกพรอง ในการยืนยันวาระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพน้ันบกพรองจริงตามที่ไดเสนอมาน้ันจะใชการ

ประเมินผลดวย ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ  

(Attribute agreement analysis) 

นํามาตรฐานการทํางานใหมมา

ทดลองใชงานจริง 

ดําเนินการประเมินผลอยาง

ละเอียดหลังการปรับปรุง 

(ดําเนินการเหมือนชวงที่ 4) 

ชวงท่ี 

6 

ชวงท่ี 

7 

สรุปผล 

กอนและหลังการปรับปรุง 

 

ชวงท่ี 

8 
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3. ชวงที่ 3 เปนการออกแบบการประเมินผลของระบบการตรวจสอบคุณภาพดวย

ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพองของขอมูลแบบนับ  (Attribute agreement 

analysis) โดยที่จะวิเคราะหในมาตรวัด 2 มาตรวัด ไดแก มาตรนามบัญญัติ (nominal 

scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) ซึ่งการออกแบบน้ันจะใชกับพนักงานทุกคน

ที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสี

ปนเปอน (รายละเอียดอยูในบทที่ 4) 

4. ชวงที่ 4 การประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพอยางละเอียด โดยการ

ประเมินผลจะทําการประเมินทั้งหมด 5 แบบประเมิน ไดแก (รายละเอียดของผลการ

ประเมินอยูในบทที่ 5) 

- แบบประเมินที่ 1 คือ ประเภทฝาในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 2 คือ ประเภทฝาในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 3 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 4 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 5 คือ ประเภทสีปนเปอนในเฉดสีออน 

หลังจากการประเมินผลเพื่อการยืนยันสาเหตุที่ไดจากแผนผังกางปลา ใหทําการ

แปลผลการประเมินผลเพื่อสรุปแนวทางการแกไขทั้งหมดที่ตองดําเนินการแกไข 

5. ชวงที่ 5 ดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการแกไขทั้งหมดที่ไดสรุปออกมา 

ผลที่ไดคือ มาตรฐานการทํางานใหม  ซึ่งตองทําการฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของ

ดวย (รายละเอียดอยูในบทที่ 6) 

6. ชวงที่ 6 นํามาตรฐานการทํางานใหมไปทดลองใช เพื่อสรางระบบการตรวจสอบ

คุณภาพใหม (รายละเอียดอยูในบทที่ 6) 

7. ประเมินผลหลังการปรับปรุงคุณภาพ โดยการดําเนินการเหมือนชวงที่ 4  

(รายละเอียดอยูในบทที่ 7) 

8. สรุปผลและขอเสนอแนะ (รายละเอียดอยูในบทที่ 8) 
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3.2   ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาตัวอยางในที่น้ีเปนผูผลิตและจําหนายผลิตภัณฑสีผง มีกําลังการผลิต

ประมาณ 8,500 ตันตอป และมีพนักงานประมาณ 200 คน โดยที่ลูกคาสวนใหญเปนลูกคาที่อยูใน

ประเทศเปนหลัก  

สีผงในที่น้ี คือ สีอบอุตสาหกรรมที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาใหมเพื่อใชแทนที่สีอบนํ้ามัน  

โดยสีผงมีขอไดเปรียบ มากกวาสีนํ้ามันในแงของการไมสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอม  สุขภาพและ

ความปลอดภัยในสถานที่ทํางาน และสีผงที่ใชแลวยังสามารถนํากลับมาใชใหมไดอีกดวย ทั้งน้ีสีผง

สวนมากนิยมพนบนผิวโลหะ เชน  เหล็ก และอลูมิเนียม เปนตน  หรืออาจเคลือบบนผิววัสดุอ่ืนๆ 

เชน แกว และกระเบื้อง เปนตน ดังภาพที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 ตัวอยางการนําไปใชงานของสีผงในการเคลือบผิวผลิตภัณฑตางๆ 
 

ขอดีของสีผงที่สําคัญ คือ มีเน้ือสี 100% ลักษณะเปนผง  (powder) ทําใหไมมีสวนผสม

ของตัวทําละลาย ( Solvent) หรือ ทินเนอรซึ่งมีคุณสมบัติไวไฟและสงผลกระทบตอสุขภาพของ

พนักงาน นอกจากน้ียังสามารถใหฟลมที่มีความหนา ระดับ 60 – 300 ไมครอน ในการพนและอบ

เพียงคร้ังเดียวเทาน้ัน แสดงตัวอยางสีผงดังภาพที่ 3.3 
 

  

ภาพที่ 3.3  ลักษณะของสีผง 
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3.2.1  โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาน้ี สามารถแบงโครงสรางองคกรออกมา

เปน 3 สวน คือ สวนการขายและการตลาด  สวนโรงงาน และสวนสํานักงาน แสดงโครงสราง

องคกรดังภาพที่ 3.4 ซึ่งมีรายละเอียดหนาที่การทํางานของแตละฝายดังน้ี 

สวนการขายและการตลาด  มีหนาที่หลักในการติดตอประสานงานกับลูกคาทั้ง

ในประเทศ   และตางประเทศ เพื่อทําการรับคําสั่งซื้อ ( order) และทําการตกลงเกี่ยวกับขอกําหนด

ตางๆของลูกคาตามรายละเอียดของผลิตภัณฑ และสงตอขอมูลที่จําเปนเหลาน้ีใหแกหนวยงานอ่ืนๆ

ของโรงงานโดยเฉพาะสวนโรงงานซึ่งเปนหนวยงานหลักในการรับผิดชอบ   

สวนโรงงาน  มีหนาที่หลักในการผลิตผลิตภัณฑสีผงตามคําสั่งซื้อ ( order) จาก

ลูกคา พรอมทั้งควบคุมคุณภาพใหไดตรงตามความตองการหรือขอกําหนดตางๆของลูกคา   

นอกจากน้ีอาจรวมถึงการบริการและการประสานงานกับลูกคาตามความเหมาะสมอีกดวย  

สวนสํานักงาน  มีหนาที่ในการดูแลและจัดการทรัพยากรบุคคล ทรัพยสินมีคา

ตางๆ เชน อาคาร   อุปกรณสํานักงานและเคร่ืองจักร เปนตน  เปนสวนสนับสนุนการทํางานของ

หนวยงานตางๆ เพื่อใหเกิดความคลองตัวในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.4 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

คณะผูบริหาร 

สวนการขายและการตลาด 

 

สวนโรงงาน 

 

สวนสํานักงาน 

ฝายพัฒนาตลาด 

 

ฝายขาย 

 

ฝายการตลาด 

 

ฝายเทคนิคบริการ 

 

ฝายผลิต 

 
แผนกวางแผนการผลิต 

 
แผนกผลิตสีผง 

 
แผนกวิศวกรรม 

 
ฝายประกันคุณภาพ 

 
แผนกบริการ 

 
แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

ฝายโลจิสติกส 

 
แผนกคลังสินคา 

 
แผนกจัดสง 

 
แผนกสนับสนุนการขาย 

 
ฝายทรัพยากรบุคคล/ธุรการ 

 
ฝายบัญชีและการเงิน 

 

ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 
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3.2.2  แผนภาพการดําเนินธุรกิจ (Business Flow) 

แผนภาพการดําเนินธุรกิจจะแสดงเปนภาพรวมของการดําเนินธุรกิจ ในการ

บริหารจัดการดานตางๆทั้งหมดขององคกร ซึ่งประกอบไปดวยกระบวนการหลัก และกระบวนการ

สนับสนุน ดังภาพที่ 3.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.5 แผนภาพการดําเนินธุรกิจ (Business Flow) 

 

 

 

ลูกคา 

รับคําส่ังซ้ือ 

 

วางแผนการผลิต 

 

ดําเนินการผลิต 

 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 

จัดซื้อ/QC/จัดเก็บ 

คลังสินคาสําเร็จรูป 

 

การสงมอบ 

 

ลูกคา 

การวิจัยและพัฒนา 

 
 

 

ประเมินสิ่งแวดลอม 

 
ประชาสัมพันธ 

 

การฝกอบรม 

 
การสรรหาบุคคลากร 

 
เปาหมายและแผนงาน 

 
 

 
บริการหลังการขาย 

 

ผลิตภัณฑไมเปนไป 
ตามขอกําหนด 

การจัดการสารเคมี 
และวัตถุอันตราย 

 การจัดการสิ่งปฏิกูล 
และวัสดุไมใชแลว 

ควบคุมการปฏิบัติงาน 
หนวยงานภายนอก 

ทบทวน/ฝายบริหาร 

 
ควบคุมเอกสาร 

 
ควบคุมบันทึก 

 
คัดเลือกผูขาย 

 
ระบบสารสนเทศ 

 
สอบเทียบเคร่ืองมือวัด 

 
การแกไขและปองกัน 

 
ตรวจติดตามภายใน 

 
ชี้บงและสอบกลับ 

 
 การซอมบํารุง  

โครงสรางพ้ืนฐาน

 

คํารองจากลูกคา 

สิ่งแวดลอม 
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3.3   การศึกษากระบวนการผลิตสีผง 

3.3.1  กระบวนการผลิตสีผง 

ในการผลิตสีผงน้ัน โดยทั่วไปจะมีกระบวนการผลิตหลัก  3 กระบวนการที่สําคัญ คือ 

กระบวนการเตรียมวัตถุดิบและผสม กระบวนการอัดรีด และกระบวนการบดใหเปนผง โดยมี

รายละเอียดดังน้ี (Complete Guide to Powder Coatings , 1999) 

กระบวนการเตรียมวัตถุดิบและผสม  (Weighing, premixing and size reduction of raw 

materials) คือ การชั่งสวนผสมตางๆใหไดตามสูตรเคมีในถังผสม (Premixer container) ซึ่ง

สวนผสมหลักประกอบไปดวย แมสี ( Pigments) ตัวทําละลายหรือสารเพิ่มเน้ือ ( Filler) เรซินหรือ

เน้ือสี (Resin) และสารปรับคุณภาพ เชน สารเพิ่มความแข็งหรือสารที่ทําใหสีสุก ( Hardener) และ

สารเติมแตง ( Additives) เปนตน เมื่อทําการชั่งสวนผสมไดตามปริมาณที่กําหนดแลวจึงนําไปผสม

เบื้องตน (premixing) คือ การหมุนขึ้นหมุนลงโดยใชเคร่ืองผสม ( Container  mixer) เพื่อกระจาย

สวนผสมทั้งหมดใหเขากันไมกระจุกตัวอยูในดานใดดานหน่ึงของถัง เมื่อหมุนจนสวนผสมเขากันดี

แลวก็จะสงไปตามทอเพื่อสงมาที่เคร่ืองอัดรีด (Mixing extruder) ซึ่งเปนกระบวนการถัดไป  

กระบวนการอัดรีด (Extrusion of the premix) คือ การนําสวนผสมที่ทําการผสมเบื้องตน

มาทําการหลอมใหสวนผสมเขากันเปนเน้ือเดียวกันอาศัยเคร่ืองอัดรีดรอน ( Mixing extruder) โดย

การอัดผานสกรู (Screw) ซึ่งมีความรอนประมาณ 80 – 120 องศาเซลเซียส แลวรีดผานลูกกลิ้งให

เปนแผนบางๆ พรอมทั้งทําใหเย็นตัวจึงเปลี่ยนสภาพจากของหนืดรอนเปนของแข็งที่เย็นลง จากน้ัน

ทําการตัดเปนแผนเล็กๆ หรือ เม็ดเล็กๆ ( Granule) สงไปตามสายพานลําเลียงลงสูถังเก็บเพื่อเตรียม

เขาสูกระบวนการถัดไป  

กระบวนการบดใหเปนผง ( Micronising of the chip into the final powder) คือ การนํา

แผนสีเล็กๆมาทําการบดผานเคร่ืองบด ( Grinding mill) ใหเปนผงขนาดเล็กตามที่ตองการและสง

ตอไปยังเคร่ืองปนแยกผงสี ( Cyclone seperateor) เพื่อทําการปนแยกขนาดผงสี ใหผงสีที่ไดขนาด

ตกลงมาผานเคร่ืองคัดผงสี ( Sieving unit) เปนการคัดกรองผงสีวาไดขนาดที่ถูกตอง สวนที่ไมผาน

เคร่ืองคัดกรองจะถูกนําไปบดใหมอีกคร้ัง และสุดทายจะทําการบรรจุสีที่ไดขนาด  

จากกระบวนการผลิตทั้งสามกระบวนการน้ัน  เพื่อความเขาใจในหลักการไดงายขึ้น  จึง

ไดแสดงแผนภาพประกอบคําอธิบายขางตนในภาพที่ 3.6 ที่ทําการจําลองใหเห็นการทํางานจริง

ทั้งหมด    ต้ังแตกระบวนการเร่ิมตนโดยละเอียดจนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการ 
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ภาพที่ 3.6 แผนผังการผลิตสีผง 
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3.3.2  กระบวนการควบคุมการผลิต 

กระบวนการควบคุมการผลิตเปนหนาที่ความรับผิดชอบของแผนกผลิตสีผง ซึ่งมี

วัตถุประสงคเพื่อใหกระบวนการผลิตเกิดขึ้นอยางมีประสิทธิภาพ ตรงตามเกณฑมาตรฐานคุณภาพ 

ปริมาณ เวลาสงมอบ และตรงตามความตองการของลูกคา พรอมทั้งตระหนักถึงผลกระทบตอ

สิ่งแวดลอมและความปลอดภัยจากกระบวนการผลิต โดยมีกระบวนการควบคุมการผลิตตามคูมือ

การปฏิบัติงานดังน้ี พรอมแสดงแผนภาพตามภาพที่ 3.7 

1. ตรวจรับเอกสารประกอบการผลิต คือ การตรวจรับเอกสารจากแผนกวางแผนการผลิต 

ไดแก ใบสั่งผลิตและบรรจุ  ใบคําสั่งผสม เอกสารการตรวจเช็คสีเกรด เปนตน 

2. ลงบันทึกขอมูลการผลิตที่จําเปน 

3. เบิกวัตถุดิบตางๆที่ไดวางแผนไว และทําการทดสอบการผลิต เพื่อเตรียมความพรอมกอน

การผลิตจริง ดําเนินการตามคูมือการทํางานและเอกสารมาตรฐานที่กําหนดไว 

4. ปรับสีใหไดตามเกณฑมาตรฐาน ซึ่งแผนกควบคุมคุณภาพจะตรวจสอบสีผงตัวอยาง 

จะตองทําการปรับแตงสีตามคูมือการปฏิบัติงานพรอมทั้งทดสอบดานคุณภาพตางๆ จน

ไดรับการอนุมัติเพื่อทําการผลิตตอเน่ือง 

5. ดําเนินการผสมตามสูตรสวนผสมที่ไดปรับแตงไวแลว พรอมทั้งบันทึกรายละเอียด 

6. ดําเนินการฉีดผานเคร่ืองอัดรีด (Extruder) โดยทําตามคูมือการปฏิบัติงานและบันทึก

รายละเอียดตางๆลงในใบบันทึก 

7. ดําเนินการบดเปนผงสีและบรรจุลงกลอง พรอมทั้งสุมเก็บตัวอยางผงสีสงใหแผนกควบคุม

คุณภาพเพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพกอนสงมอบ 

8. พิจารณาผลการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ตามเอกสารวิธีปฏิบัติงาน

เร่ืองการตรวจสอบระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ในเร่ืองการควบคุมผลิตภัณฑที่ไม

เปนไปตามขอกําหนด จากแผนกควบคุมคุณภาพ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

8.1  ถาคุณภาพผลิตภัณฑตรงตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการ จะสงมอบใหผลิตภัณฑให

คลังสินคาสําเร็จรูป (ขั้นตอนถัดไปจะเขาสูหัวขอที่ 11) และบันทึกขอมูลในใบตรวจเช็ค 

8.2  ถาคุณภาพผลิตภัณฑไมตรงตามมาตรฐานที่ลูกคาตองการ  จะดําเนินการคัดแยกและ

จัดทํารายงานเร่ืองผลิตภัณฑบกพรอง (ขั้นตอนถัดไปจะเขาสูหัวขอที่ 9 และ 10) 

9.  คัดแยกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  และรับใบรายงานผลิตภัณฑบกพรอง (NCR-

Nonconforming Report) จากแผนกควบคุมคุณภาพ 

10.ดําเนินการตามขอสรุปจากใบรายงานผลิตภัณฑบกพรองที่ไดรับจากแผนกควบคุมคุณภาพ 

11.สงมอบผลิตภัณฑใหคลังสินคาสําเร็จรูป 
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ภาพที่ 3.7 กระบวนการควบคุมการผลิต 

ตรวจรับเอกสาร 

และลงบันทึก 

เบิกวัตถุดิบและทดสอบการผลิตสี 

ปรับสีใหเปนไปตาม

มาตรฐานที่กําหนด เพื่อ

อนุมัติการผลิต (QC) 

เร่ิมตนกระบวนการผสมสี 

กระบวนการฉีด (Extruder) 

กระบวนการบดใหเปนผง 

พรอมสงตัวอยางใหแผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบ

ระหวางการผลิตและสิ้นสุดการผลิต 

พิจารณาผลการตรวจสอบ 

จากแผนกควบคุมคุณภาพ 

คลังสินคา 

ผาน 

คัดแยกผลิตภัณฑ

บกพรอง 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 
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จากภาพที่ 3.7 จะเห็นไดวา ขั้นตอนการตัดสินใจที่สําคัญซึ่งนําไปสูผลของกระบวนการ

ผลิตที่ถูกตองน้ัน อยูในขั้นตอนของการปรับสีใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด ซึ่งแผนกควบคุม

คุณภาพจะตรวจสอบสีผงตัวอยาง พรอมทั้งทดสอบดานคุณภาพตางๆ จนไดรับการอนุมัติเพื่อทํา

การผลิตตอเน่ือง 

ดังน้ันขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจากแผนกควบคุมคุณภาพจึงเปนตัวแปรหน่ึงที่จะ

ชวยลดปญหาการเกิดของเสียได เพราะหากผลการตรวจสอบมีความเที่ยงตรงและแมนยําแลวก็ชวย

ใหสีผงที่ผลิตออกมาจากฝายผลิตน้ันมีปริมาณของเสียลดลงดวย เมื่อเขาใจแลววาการตรวจสอบ

คุณภาพเปนตัวแปรหน่ึงที่สําคัญที่จะชวยลดปริมาณการเกิดของเสียได  เปนตัวตัดสินใจใหฝายผลิต

ดําเนินการผลิต หรือไมดําเนินการผลิตตอ ภายหลังการตรวจสอบ   ดังแสดงไวดวยภาพที่  3.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.8 ขั้นตอนการอนุมัติการผลิตสีผง 

ดวยเหตุผลดังกลาวน้ีจึงมีความจําเปนตองเพิ่มความสามารถใหแกพนักงานที่ทําหนาที่

ตรวจสอบจากแผนกควบคุมคุณภาพ โดยเฉพาะปญหาที่ตองอาศัยความสามารถของตัวพนักงานใน

การคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน ซึ่งโดยมากจะเปนคุณสมบัติทางกายภาพที่ตองอาศัย

กระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual Inspection) เปนหลัก โดยมักจะมีของเสียที่เกิดจาก

คุณสมบัติประเภทน้ีเกิดขึ้นในปริมาณที่มากกวาของเสียที่เกิดจากคุณสมบัติประเภทอ่ืนๆ  ทําให

ตองศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพสีผงซึ่งเปนกระบวนที่เกี่ยวของและสัมพันธกับ

กระบวนการผลิตสีผงน้ี  ดังน้ันกระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะทําการศึกษาและแสดง

รายละเอียดในหัวขอถัดไป 

 

3.4   การศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพสีผง 

ทําสีผงตัวอยาง 

ตรวจสอบคุณภาพ

ในดานตางๆ 

ดําเนินการผลิต 

แผนกควบคุมคุณภาพ

รับหนาที่ในการตัดสินใจ

วาสีผงตัวอยางมี

คุณสมบัติทางเคมี ทาง

กายภาพ และทาง

วิศวกรรมตรงตามสเปก

หรือไม ซ่ึงเปนขั้นตอนที่

สําคัญมาก 
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กระบวนการตรวจสอบและประกันคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ คือ กระบวนการ

ตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต ต้ังแตขั้นตอนเร่ิมตนจนถึงขั้นตอน

สุดทายของกระบวนการผลิต ตามขอกําหนดในมาตรฐานการผลิตของโรงงาน หรือ ตามความ

ตองการตามที่ลูกคากําหนดมาให  การปฏิบัติงานเร่ิมต้ังแตการรับตัวอยางผลิตภัณฑจากฝายผลิต มา

ทําการทดสอบตามขั้นตอนตางๆตามความจําเปนตามที่สอดคลองกับการประกันคุณภาพตาม

แผนงานที่วางไว  ซึ่งถูกกําหนดคูมือการปฏิบัติงาน 

ถาผลิตภัณฑที่ทดสอบแลวไมผานเกณฑการยอมรับที่ไดจัดทําขึ้นมาก็จะตองทําการ คัด

แยกและชี้บงผลิตภัณฑดังกลาวอยางชัดเจน พรอมทั้งควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไป

ตามระเบียบการปฏิบัติงาน ในสวนผลิตภัณฑที่ผานเกณฑการยอมรับภายหลังการตรวจสอบ

คุณภาพแลวเสร็จจึงสงมอบตอกระบวนการถัดไป 

3.4.1  รายละเอียดการตรวจสอบคุณภาพต้ังแตเร่ิมตนการผลิตจนสิ้นสุดลง  

การตรวจสอบคุณภาพจะเปนหนาที่ของแผนกควบคุมคุณภาพซึ่งเปนหนวยงานของฝาย

ประกันคุณภาพ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะมีการตรวจสอบใน 3 ดานดวยกันคือ 

1. ดานเคมี หรือ การตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมี คือ จะมีการรองขอเอกสาร

ใบรับรองคุณภาพเคมี (Certificate sheet) จากทางผูผลิตวัตถุดิบในทุก lot และจะมีการเก็บบันทึก

ขอมูลเหลาน้ันตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนดหรือตามนโยบายของบริษัท  เพื่องายตอการตรวจสอบ

ยอนหลังเมื่อเกิดปญหา  ดังน้ันในสวนน้ีโรงงานกรณีศึกษาจะไมไดเปนผูตรวจสอบโดยตรง 

2. ดานกายภาพ หรือ การตรวจสอบลักษณะพื้นผิวเคลือบหลังทําการเคลือบผิว  คือ 

แผนกตรวจสอบคุณภาพจะดําเนินการพนและอบสีผงลงบนแผนเหล็กตัวอยางที่ไดเตรียมไว  โดยที่

ไดตัวอยางสีผงมาจากฝายผลิต ดังภาพที่ 3.9  
 

 
 

ภาพที่ 3.9 การเตรียมแผนชิ้นงานโดยการพนและอบเพื่อตรวจสอบคุณภาพพื้นผิวเคลือบ  

หลังจากน้ันจะตรวจสอบโดยกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา ( Visual inspection) ซึ่ง

คาที่ไดออกมาจะเปนขอมูลแบบนับ (Attribute data) และแสดงออกมาเปนมาตรวัดสองมาตรวัด
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ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) คือ ชิ้นงานดีและเสีย และมาตรอันดับ (ordinal) คือ 5 

ระดับการยอมรับ ไดแก 0,1,2,3 และ 4  ในกระบวนการตรวจสอบดวยสายตา น้ันจะตองตรวจสอบ

ทั้งหมด 7 ลักษณะ ซึ่งมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 3.1 โดยการตรวจสอบจะยึดหลักเกณฑตาม

เกณฑพิจารณาลักษณะผิวซึ่งเปนมาตรฐานในการกําหนดสเปกของผลิตภัณฑวาผานหรือไมผาน

การยอมรับ 
 

ตารางที่ 3.1 ลักษณะพื้นผิวเคลือบที่ตองพิจารณาตรวจสอบ 

ลักษณะ ลักษณะความผิดปกติ 

1.เปนเม็ดนูน มีกอนเล็กๆติดที่พื้นผิวเคลือบ ทําใหผิวนูนขึ้นมา 

2. มีเสนใย มีเสนใยเปนเสนยาวติดที่พื้นผิวเคลือบ 

3. เปนหลุม พื้นผิวเคลือบเกิดลักษณะเปนหลุมลงไป 

4. เปนฝา มีลักษณะขุน มัว บนพื้นผิวเคลือบ 

5. เปนสะเก็ด เปนเกล็ดเล็กๆติดบนพื้นผิวเคลือบ (คลายกากเพชร) 

6. สีเพี้ยน 
เมื่อเทียบกับมาตรฐานแลวมีความแตกตางมากกวาเกณฑการยอมรับ

ของโรงงาน หรือ ที่ลูกคากําหนด 

7. ปนเปอนเฉดสีอ่ืนๆ มีสีอ่ืนๆ เขามาปะปนในพื้นผิวเคลือบ 

 

3. ดานวิศวกรรม คือ เปนมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง เกณฑหรือชวงการ

ยอมรับที่มีตอผลิตภัณฑ ซึ่งถูกกําหนดไวอยางชัดเจน ทําการวัดออกมาในรูปแบบของตัวเลข ในแต

ละชนิดของผลิตภัณฑก็มีมาตรฐานการยอมรับที่แตกตางกันดวย แตโดยทั่วไปน้ันมาตรฐานการ

ตรวจสอบคุณภาพสีผงทางดานวิศวกรรมจะมีหัวขอที่ทําการตรวจสอบคุณภาพอยู 11 หัวขอ คือ 

1. การวัดความแตกตางของสี ดวยเคร่ืองวัดสี 

2. การวัดขนาดของเม็ดสีผงดวยเคร่ืองเลเซอร  

3. การวัดความเงาของฟลมสี 

4. การทนแรงกระแทกของฟลมสี 

5. การทนการดัดโคงของฟลมสี 

6. การยึดเกาะของฟลมสี 
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7. การวัดของแข็งของฟลมสีดวยดินสอ 

8. การวัดความถวงจําเพาะ 

9. การตรวจสอบเฉดสี 

10. การวัดคา Gel Time 

11. การวัดความหนาของฟลมสี 

3.4.2  กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 

กระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย ประกอบ 11 

กระบวนการตามคูมือการปฏิบัติงานแสดงไวในภาพที่ 3.10 มีรายละเอียดขั้นตอนดังน้ี 

1. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพรับตัวอยางสีผง หรือเม็ดสีที่มีขนาดเล็ก ( Granule) จาก

แผนกผลิตและบันทึกเวลารับในใบบันทึกการปรับสีกอนผลิต ซึ่งเปนเอกสารของแผนก

ผลิต  

2. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการวัดขนาดเม็ดของสีผง   พรอมทั้งเตรียมแผนทดสอบ

สําหรับดูเฉดสีและทดสอบการทนแรงกระแทกของฟลมสี หมายเหตุ กรณีที่เปนสีผงพิเศษ

ใหปฏิบัติตามคูมือเร่ืองการเตรียมแผนทดสอบสีผงพิเศษโดยเฉพาะ 

3. หัวหนางานแผนกควบคุมคุณภาพหรือ หัวหนากะ หรือ ผูที่ไดรับมอบหมาย รวมกับ

หัวหนางานแผนกผลิต หรือ หนวยงานที่เกี่ยวของที่รับผิดชอบ พิจารณาตรวจสอบและ

อนุมัติคุณภาพสีผง โดยเทียบกับ มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง และเกณฑการ

พิจารณาลักษณะผิว พรอมทั้งเพิ่มเติมในสวนของขอตกลงของลูกคาในการพิจาณารวม

ดวย ซึ่งขั้นตอนน้ีเปนการอนุมัติกอนการผลิต 

กรณีผานเกณฑ  จะยอมรับใหดําเนินการผลิตตอเน่ือง  

กรณีไมผานเกณฑ จะตองทําการปรับปรุงแกไขเร่ืองสวนผสม หรือ ปญหา  

ตางๆกอน จนกวาจะผานเกณฑการยอมรับ 

4. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพรับตัวอยางสีผง หรือเม็ดสีที่มีขนาดเล็ก ( Granule) จาก

แผนกผลิต ในระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย  ตามแผนการเก็บตัวอยางและ

ตรวจสอบที่วางแผนไว พรอมทั้งลงบันทึก 

 

5. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพทําการตรวจสอบคุณภาพสีผงสําเร็จรูป ที่รับมาทั้งระหวาง

การผลิตและขั้นตอนสุดทาย  โดยเทียบกับ มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพสีผง และ
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เกณฑการพิจารณาลักษณะผิว พรอมทั้งเพิ่มเติมในสวนขอตกลงของลูกคาในการพิจาณา

รวมดวย 

6. กรณีผานเกณฑยอมรับ พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพจะทําการสุมตรวจความถูกตองอีก

คร้ังของกลองบรรจุภัณฑ  

7. กรณีไมผานเกณฑยอมรับ จะเขาสูการดําเนินการเร่ือง การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนตาม

ขอกําหนด และกักกันผลิตภัณฑเหลาน้ันใหเปนของเสีย หามนําไปใชจนกวาจะไดรับการ

พิจารณาจากแผนกควบคุมคุณภาพ 

8. หากผลการตรวจสอบจากหัวขอที่ 6 ถูกตองไมมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการสุมตรวจ 

หัวหนางานแผนกควบคุมคุณภาพหรือ หัวหนากะ หรือ เจาหนาที่ฝายเอกสาร แจงผลการ

ตรวจสอบสูหนวยงานอ่ืนๆที่เกี่ยวของทราบ  

9. ผลิตภัณฑสําเร็จรูปถูกรับโอนเขาสูระบบคลังสินคา  ทําการจัดเก็บตามระบบ FIFO 

เตรียมพรอมสงสินคาใหกับลูกคาที่ตองการ 

10. เจาหนาที่ฝายเอกสารบันทึกขอมูลการผลิต และผลการตรวจสอบคุณภาพเพื่อจัดเก็บเขาสู

ระบบคอมพิวเตอรและจัดเก็บเอกสาร   ตองทําการจัดเก็บตามระยะเวลาที่กําหนดโดย

นโยบายของบริษัท หรือความตองการของลูกคา 

11. พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพจัดเก็บและรักษาผลิตภัณฑตัวอยางในการตรวจสอบ เขาสู

ระบบทะเบียนตอไป   เพื่องายตอการตรวจสอบยอนหลังหากเกิดการแจงปญหาจากทาง

ลูกคา 
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ภาพที่ 3.10 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตและขั้นตอนสุดทาย  

 

 

ตรวจสอบคุณภาพและ

อนุมัติคุณภาพสีผงกอนการ

ผลิตตอเน่ือง (QC) 

รับตัวอยางสีผงจากแผนกผลิตสีผง  

ในระหวางการผลิตและสิ้นสุดการผลิต 

ซึ่งตองดําเนินงานแบบสุม 

ตรวจสอบคุณภาพใน

ระหวางการผลิตและสิ้นสุด

การผลิต 

 

คลังสินคา 

ผาน 

คัดแยกผลิตภัณฑ

บกพรอง 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

รับสีผงตัวอยาง 

จากฝายผลิต 

เตรียมแผนทดสอบ 



 

 

บทที่ 4 

การวิเคราะหหาสาเหตุความบกพรอง 

และการออกแบบการประเมินผลของระบบการตรวจสอบ 

4.1   รายละเอียดของความบกพรองและวิธีการตรวจสอบ 

4.1.1  ประเภทฝา 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะที่มีโครงสรางขนาดเล็กกระจาย

อยูบนชั้นของฟลมสีทําใหเกิดการหักเหของแสงออกไปมุมตางๆ ทําใหเกิดความขุนมัวขึ้นบริเวณ

พื้นผิวเคลือบเมื่อมีแสงมาตกกระทบ ซึ่งผลกระทบของฝาจะแสดงไวในภาพที่ 4.1 
           
             

 
 

ภาพที่ 4.1 ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา 

เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝาไดแบงออกเปน 5 ระดับการยอมรับ ซึ่ง

ใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยางที่ตองการตรวจสอบ รายละเอียดแตละระดับแสดงไวใน

ตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา 
 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีฝา หรือความมัว 

1 ยอมรับ มองเห็นความมัวเล็กนอยแตตองใชการพิจารณาถึงมองเห็น 

2 ยอมรับ มองเห็นความมัวแตไมชัดเจน 

3 ไมยอมรับ มองเห็นความฝา ความมัวอาจมีผลตอเงา 

4 ไมยอมรับ มองเห็นฝาไดชัดเจน ความเงาอาจตํ่ากวาเกณฑ 
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4.1.2  ประเภทสะเก็ด 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด คือ ลักษณะ ที่มีอนุภาคขนาดเล็ก

กระจายตัวโดยทั่วอยูบนชั้นของฟลมสี ทําใหเกิดเปนจุดหรือเกล็ดขนาดเล็กสีขาว ซึ่งยากตอการ

สังเกตเห็น ซึ่งผลกระทบของสะเก็ดแสดงไวในรูปที่ 4.2 
 

 

 
 

รูปที่ 4.2 ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด 

เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ดไดแบงออกเปน 5 ระดับการยอมรับ ซึ่ง

ใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยางที่ตองการตรวจสอบ รายละเอียดแตละระดับแสดงไวใน

ตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2  ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด 
 
 

 

4.1.3  ประเภทสีปนเปอน 

ความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน คือ ลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่ถูก

ปนเปอนดวยสีอ่ืนๆ โดยสวนใหญจะเปนจุดสีขนาดเล็กปะปนเขามา ซึ่งการสังเกตเห็นอาจจะยาก

หรืองายขึ้นอยูกับเฉดสีที่ปนเปอนกับเฉดสีหลัก เชน ถาสีแดงปนเปอนในสีขาว จะสามารถสังเกต

ไดงาย แตหากเปลี่ยนเปนสีที่ใกลเคียงกันเชน สีขาวปนเปอนในสีเทา ก็อาจจะสังเกตเห็นไดยากขึ้น 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีสะเก็ด 

1 ยอมรับ มีสะเก็ดแตตองใชการพิจารณาถึงมองเห็น 

2 ยอมรับ ไมตองพิจารณาก็มองเห็นไดแตมีปริมาณนอย 

3 ไมยอมรับ ไมตองพิจารณาก็มองเห็นได มีปริมาณความถี่มากขึ้น 

4 ไมยอมรับ 
ไมตองพิจารณาก็มองเห็นไดมีปริมาณความถี่มาก 

กระจายทั่วแผน ความเงาตํ่า 
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เกณฑในการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอนไดแบงออกเปน 5 ระดับการ

ยอมรับ ซึ่งใชในการเปรียบเทียบกับแผนตัวอยาง รายละเอียดแตละระดับแสดงไวในตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 ระดับการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน 
 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีจุดปนเปอนกับเฉดสีอ่ืน 

1 ยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดไมชัดไมเกิน 2 จุด 

2 ยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัดไมเกิน 2 จุด 

3 ไมยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัดไมเกิน 3 จุด 

4 ไมยอมรับ มีจุดปนเปอนเห็นไดชัด 
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4.2   การวิเคราะหสาเหตุความบกพรอง 

4.2.1  การวิเคราะหสาเหตุความบกพรองดวยแผนผังกางปลา 

เมื่อทราบวาเกิดความบกพรองของพื้นผิวเคลือบประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท

สีปนเปอนขึ้นในปริมาณที่สูงและทั้งสามประเภทของความบกพรองน้ันตรวจสอบไดยุงยาก โดยที่

ผลการศึกษาเบื้องตนพบวาผลการตรวจสอบคุณภาพมีความผิดพลาดเกิดขึ้น  ซึ่งการจะแกไขความ

ผิดพลาดน้ันจําเปนตองอาศัยแผนผังกางปลามาทําการวิเคราะห โดยที่จะตองระดมสมองจาก

ผูเชี่ยวชาญและผูมีประสบการณจากแผนกตางๆที่เกี่ยวของ เชน ผูจัดการฝาย หัวหนาแผนก และ

หัวหนางาน เปนตน โดยผลการวิเคราะหผังกางปลาแสดงไวในภาพที่ 4.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3   การวิเคราะหสาเหตุความบกพรองดวยแผนผังกางปลา 
 

จากภาพที่ 4.3 อธิบายไดวา จากการระดมความคิดเพื่อทําการวิเคราะหสาเหตุแหงความ

บกพรองของพื้นผิวเคลือบทั้งสามประเภท ทําใหสามารถแบงสาเหตุหลักออกมาได 4 สาเหตุ ไดแก 

วัตถุดิบ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต และกระบวนการผลิต ซึ่งจาก

ผลการตรวจสอบ

คุณภาพที่ผิดพลาด

ของทั้งสามประเภท

ของความบกพรอง 

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ วัตถุดิบ 

กระบวนการผลิต เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต 

วัตถุดิบไมตรงตามขอกําหนด 

วัตถุดิบผิดประเภท 

วัตถุดิบไดรับการปนเปอน 

ความสามารถของ 
เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน 

แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง 

ขาดความรูและ  

การคัดเลือกพนักงาน 

พนักงานไมด ี

    ขาดการฝกอบรม 

ขาดการควบคุมดูแล 

แปลความหมายผิดพลาด 

ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 

ขาดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

เครื่องจักรฉีดชํารุด 

เครื่องจักรผสมชํารุด 

เครื่องบดสีผงชํารุด 

อัตราสวนผสมผิดพลาด 

พนักงานไมปฏิบัติตาม 

ลางถังผสมไมสะอาด 

พนักงานปฏิบัติงาน 
บกพรอง 

คูมือการปฏิบัติงาน 

ลูกคาตองการดวน ทําใหเกิด

การผิดพลาดจากความเรงรีบ 

แทรกแผนการผลิตใหม 
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สาเหตุหลักทั้ง 4 สาเหตุไดถูกสรุปใหสาเหตุหลักที่เปนไปไดมากที่สุด คือ สาเหตุของระบบการ

ตรวจสอบบกพรอง โดยที่มีสาเหตุยอยที่เปนสาเหตุรากเหงาตางๆดังน้ี 

1. ความสามารถของพนักงานไมดี คือ ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ

บกพรอง ซึ่งพนักงานอาจไมสามารถตรวจจับความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิวเคลือบ

ได ซึ่งมีสาเหตุรากเหงามาจากการขาดความรูและขาดการฝกอบรมที่ดี นอกจากน้ี

อาจมาจากการจัดสรรหรือการคัดเลือกพนักงานตรวจสอบคุณภาพไมเหมาะสมกับ

ความสามารถที่มีอยู ทําใหผลการตรวจสอบบกพรองซึ่งสงผลตอความสามารถของ

พนักงานไมดี หรือไมอยูในระดับที่นาพอใจ 

2. แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ แผนที่ถูกใชเปนมาตรฐานในการอางอิงความ

ถูกตองของผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานและเปนสิ่งที่ชวยยืนยันและ

สนับสนุนผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานเกิดการชํารุด เสียหาย และไมอยู

ในสภาพที่พรอมใชงาน ยอมสงผลใหเกิดผลการตรวจสอบที่บกพรองดวย  โดย

สาเหตุรากเหงาที่ทําใหแผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ การขาดการควบคุมดูแล 

3. เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน คือ เกณฑการยอมรับที่ใชถูกใชเปนมาตรฐานใน

การอางอิงความถูกตองของผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานน้ันแปล

ความหมายไมชัดเจนหรือเขาใจไดยาก โดยเกิดจากนิยามที่คลุมเครือทําใหแปล

ความหมายหรือตีความหมายแตกตางออกไป 

4. ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่เปนมาตรฐาน ทํา

ใหพนักงานแตละปฏิบัติตามแนวคิดของตนเองสงผลใหเกิดชองวางระหวาง

พนักงาน และการตรวจสอบคุณภาพจะไมมีมาตรฐานที่ถูกตอง 

 

จากสาเหตุทั้งสี่ประการน้ันจะนําไปสูการปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี หรือ ยอมรับ

ผลิตภัณฑที่เสีย โดยที่ถาพนักงานปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดีก็จะทําใหปริมาณของเสียเพิ่มขึ้น แตในทาง

ตรงกันขามถายอมรับผลิตภัณฑที่เสีย และเกิดในขั้นตอนของการอนุมัติใหเร่ิมการผลิตก็จะทําใหมี

ปริมาณของเสียเกิดขึ้นสูงเชนกัน 

ในการที่จะยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันบกพรองจริงจําเปนที่ตองอาศัย

ขอมูลมาสนับสนุนสาเหตุรากเหงาที่ไดจากแผนผังกางปลา ซึ่งการยืนยันวาระบบการตรวจสอบ

คุณภาพน้ันบกพรองตามที่กลาวมาจะใชการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพมายืนยัน ซึ่งการที่จะประเมินผลไดน้ันจะตองออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพเสียกอน (รายละเอียดการออกแบบอยูในหัวขอถัดไป) 
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4.3   การออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

จากหัวขอที่ผานมา  พบวาความบกพรองของพื้นผิวเคลือบ มีอยู 3 ประเภท ไดแก 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท สีปนเปอน โดยมีของเสียรวมกันอยูที่ 86.6% ของจํานวน

ของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด  ทําใหมีความจําเปนที่จะตองประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งเปนการยืนยันวาระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันมีความบกพรองจริง เพื่อจะ

ไดดําเนินการแกไขตอไป 

ดังน้ันจะขอสรุปรายละเอียดระบบการตรวจสอบคุณภาพของทั้งสามประเภท ซึ่งแสดง

รายละเอียดดังภาพที่ 4.4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.4 ระบบการตรวจสอบคุณภาพของทั้งสามประเภทกอนการปรับปรุง  
 

จากภาพที่ 4.4 แสดงใหเห็นวาการตรวจสอบคุณภาพตองอาศัยพนักงานและเคร่ืองมือที่

เปนไดแก เกณฑการตรวจสอบกับแผนอางอิงมาตรฐาน  ทําใหการออกแบบเพื่อประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันจะอาศัยการการวิเคราะหระบบการวัด 

(Measurement System Analysis) ในกรณีขอมูลแบบนับ (Attribute data) ซึ่งจะทําการวิเคราะหใน

มาตรวัดสองมาตรวัดไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal) เพื่อคนหา

สาเหตุของปญหาและดําเนินการแกไขตอไป  ทําใหการออกแบบการประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพจะแบงเปน 3 ขั้นตอนหลัก โดยที่ขั้นตอนที่ 1 เร่ิมจากการประเมินผล

ความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพในการตรวจสอบ พื้นผิวเคลือบจาก แผนตัวอยางที่ใช

ประเมินผล      ขั้นตอนที่ 2 ยืนยันสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของ ระบบการตรวจสอบ

 

การตรวจสอบคุณภาพ 

(Visual Inspection) 
ตัวอยางสีผงจากฝายผลิต 

นํามาพนและอบบนแผน

ช้ินงานตัวอยาง 

แผนชิ้นงานตัวอยาง ผลการตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงาน QC 

เคร่ืองมือ 

- การฝกอบรม (TRAINING , OJT) 

- เกณฑการตรวจสอบ 

- แผนอางอิงมาตรฐาน 
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คุณภาพมีความบกพรอง   และขั้นตอนสุดทาย ขั้นตอนที่ 3 เปนการสรุปแนวทางแกไขสาเหตุที่ทํา

ใหเกิดความบกพรอง 

4.3.1  การประเมินผลความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

การประเมินผล ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ในการตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิวเคลือบ ในผลิตภัณฑสีผง น้ัน จะใชการทดสอบจากแผนตัวอยางที่ไดเตรียมไว 

โดยการตรวจสอบดานคุณลักษณะเชิงคุณภาพ (Attribute Characteristic) คือ การตรวจสอบสภาพ

ความเรียบรอยของพื้นผิวเคลือบวามีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม โดยมีขั้นตอน

การประเมินผล ดังน้ี 

1. เลือกผูชํานาญการซึ่งเปนบุคคลที่มีความสามารถในการแยกแยะคุณภาพผลิตภัณฑที่

ดี หรือ เสีย และลูกคาใหการยอมรับในผลการตรวจสอบ  ในที่น้ีไดเลือกหัวหนางานที่มีความ

ชํานาญสูงสุดในแผนกควบคุมคุณภาพ 

2. กําหนดขนาดรุนมาตรฐานสําหรับใชในการตรวจสอบ ประกอบดวย ตัวอยางที่มี

คุณภาพดีจํานวน 1 ใน 3 ของตัวอยางทั้งหมด ตัวอยางที่มีคุณภาพไมดี อีกจํานวน 1 ใน 3 ของ

ตัวอยางทั้งหมด และอีก 1 ใน 3 เปนตัวอยางที่มีคุณภาพแบบก้ํากึ่ง โดยประกอบดวยงานดีแบบ

ก้ํากึ่ง และงานไมดีแบบก้ํากึ่งอยางละเทาๆ กัน ซึ่งจากการศึกษาวิธีการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิว

เคลือบในโรงงานกรณีศึกษาที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการตรวจจับของเสีย พบวามีระดับของการ

ตรวจสอบอยู 5 ระดับ ไดแก ระดับ 0-4 โดยที่ระดับ 0-2 คือ ผานการยอมรับ และระดับ 3-4 คือ ไม

ผานการยอมรับ ดังน้ันการทดสอบความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ ในการตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิวเคลือบจากแผนตัวอยาง  จึงมีการเตรียมแผนตัวอยาง ที่ใชประเมินผล ออกเปน 4 

กลุม ไดแก แผนคุณภาพดี (ระดับ 0-1), แผนคุณภาพก้ํากึ่งดี (ระดับ 2), แผนคุณภาพก้ํากึ่งไมดี 

(ระดับ 3) และแผนคุณภาพไมดี (ระดับ 4) 

3. เลือกปญหาหรือความบกพรองที่ทําการศึกษา ซึ่งไดเลือกความบกพรองของพื้นผิว

เคลือบอยู 3 ประเภท จากปจจัยเร่ืองของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ดและประเภท

สีปนเปอน  

4. เลือกพนักงาน ของระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ใชในการประเมินผลคร้ังน้ี โดย

พนักงานเหลาน้ีมีหนาที่ประจําในการตรวจสอบคุณภาพ และไดผานการฝกอบรม มาแลว  ในการ

ประเมินผลคร้ังน้ีไดกําหนดพนักงาน จํานวนทั้งหมด 14 คน แบงเปนกะเชา 7 คนและกะกลางคืน 7 

คนเชนกัน  โดยมีรายชื่อและประวัติการทํางานดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 แสดงรายชื่อพนักงานและประวัติการทํางานที่เขาทดสอบ 

ขอมูลเกี่ยวกับพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ 

ลําดับ ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง 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. กําหนดจํานวนชิ้นงานตัวอยาง และจํานวนในการ ประเมินผลซ้ํา ซึ่งสรุปวาจะ

ประเมินผลโดยใชจํานวนชิ้นงานตัวอยาง 24 แผนและประเมินผลซ้ํา 3 คร้ัง โดยที่จะเก็บสีผงมาใช

ในการประเมินผล 2 เฉดสีดวยกันคือ เฉดสีเขมและเฉดสีออน ทําใหมีแบบประเมินผลทั้งหมด 5 

แบบประเมินไดแก 

- แบบประเมินที่ 1 คือ ประเภทฝาในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 2 คือ ประเภทฝาในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 3 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีออน 

- แบบประเมินที่ 4 คือ ประเภทสะเก็ดในเฉดสีเขม 

- แบบประเมินที่ 5 คือ ประเภทสีปนเปอนในเฉดสีออน 

โดยแตละแบบประเมินจะมีจํานวนชิ้นงานตัวอยาง 24 แผน แบงเปน แผนคุณภาพดี 8 

แผน, แผนคุณภาพก้ํากึ่งดี 4 แผน, แผนคุณภาพก้ํากึ่งไมดี 4 แผน และแผนคุณภาพไมดี 8 แผน  และ
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ทําการประเมินผล ซ้ํา 3 คร้ัง โดยที่การ ประเมินผล พนักงานหน่ึงคนจะทําการทดสอบทั้งหมด 72 

คร้ัง ตอ 1 แบบประเมิน  ซึ่งไดแสดงแผนตัวอยางที่ใชประเมินผลจํานวน 24 แผน ดังภาพที่ 4.5 
 

 
 

ภาพที่ 4.5 แผนตัวอยางที่ใชประเมินผลจํานวน 24 แผน 

6. สุมพนักงานตรวจสอบขึ้นมาคนหน่ึง แลวใหตรวจสอบตัวอยางงานแบบสุม เพื่อ

ประเมินผลคุณภาพวาผานหรือไมผาน และอยูในระดับการยอมรับที่ระดับใด การทประเมินผลน้ัน

ตองอยูภายใตสภาวะการควบคุมเดียวกัน 

7. สุมพนักงานมาอีก และดําเนินการเชนเดียวกับขั้นตอนที่ 5 โดยทําไปเร่ือยๆ จนครบ

ทุกคนตามที่ออกแบบไว 

8. พนักงานทุกคนจะถูกเก็บบันทึกขอมูลการทดสอบทั้งหมดลงในแบบประเมินผล

พนักงานในเร่ืองการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับ  

 

4.3.2  ยืนยันสาเหตุสําคัญท่ีทําใหความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพมีความ

บกพรอง 

ในการยืนยันสาเหตุสําคัญที่ทําใหความสามารถของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

มีความบกพรองน้ันจะทําการยืนยันโดยใชเคร่ืองมือที่เรียกวา ระเบียบวิธีการวิเคราะหความเห็นพอง

ของขอมูลแบบนับ  (Attribute agreement analysis) ซึ่งจะทําการวิเคราะหในมาตรวัดสองมาตรวัด

ไดแก  มาตรนามบัญญัติ (nominal scale) และมาตรอันดับ (ordinal scale) เพื่อยืนยันสาเหตุเหลาน้ัน

วาเปนรากเหงาที่ทําให ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพ มีความบกพรองและนํามาสู

การดําเนินการแกไขความบกพรองคุณภาพ  ดังน้ันการวิเคราะหจะแบงออกเปนสองกระบวนการ

หลักดังน้ี 

  

1.  การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรนามบัญญัติ (Nominal scale) 

2.  การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรอันดับ (Ordinal scale) 

งาน

เสีย 

กํ้าก่ึง

ไมดี 
งานด ี

กํ้าก่ึง

ดี 
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1. การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรนามบัญญัติ (Nominal) 

- คารีพีททะบิลิต้ี ของพนักงาน ตรวจสอบคุณภาพ  คือ ความสามารถใน

การตรวจสอบซ้ําของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ จะพิจารณาผลการ

ตรวจสอบที่ไดผลเหมือนกันทุกคร้ัง (3 คร้ัง) 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา และประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ีในระบบการ

ตรวจสอบ  คือ คาที่ใชในการ บงชี้วาผลการตรวจสอบของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพวามีความเห็นพองกันในระดับใด 

- คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวตและคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของ

คะแนนแอตทริบิวตที่แสดงถึงประสิทธิผลของพนักงานและระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ตามลําดับ คือ ความสามารถในการตรวจสอบความ

ถูกตองและความเที่ยงตรงซึ่งจะพิจารณาผลการตรวจสอบที่ไดผล

เหมือนกันทุกคร้ังและถูกตองตามคุณภาพแทจริง (Standard) 

2. การวิเคราะหระบบการวัดในมาตรวัดแบบมาตรอันดับ (Ordinal scale) 

- คารีพีททะบิลิต้ีของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

- ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ีในระบบการตรวจสอบ ซึ่งแสดง ถึง

ความเห็นพองกัน 

- คาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่แสดงวาระดับใดของมาตรอันดับที่พนักงานมี

ผลการตรวจสอบที่บกพรอง 

- คาสัมประสิทธิ์ แคนดอลลที่แสดงวาระดับที่บกพรองของมาตรอันดับ

น้ันมีการแกวงหรือการกระโดดขามระดับมากนอยเทาไร 

- คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวตและคาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของ

คะแนนแอตทริบิวตที่แสดงถึงประสิทธิผลของของพนักงานและ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพ ตามลําดับ 

นอกจากน้ียังมีการวิเคราะหความสามารถของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ  

- OE , IFA , Imiss และ คาความเอนเอียง (Bias) 

ในสวนของรายละเอียดผลการยืนยันน้ันจะใชโปรแกรม Minatab ในการ

วิเคราะหผลทั้งสองมาตรวัด สวนผลของคา สัมประสิทธิ์คัปปา ที่แสดงความเห็นพองกันของผลการ

ตรวจสอบระหวางพนักงานในมาตร นามบัญญัติ และการ วิเคราะหความสามารถของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพแตละคนจะเปนการคํานวณตามสูตรคํานวณในบทที่ 2 ซึ่งไดแสดงตัวอยางการ
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คํานวณในภาคผนวก ค (ภาคผนวกที่ ค.1 และ ค.2) โดยผลการยืนยันน้ันจะถูกอธิบายอยางละเอียด

ในบทที่ 5 

4.3.3   สรุปแนวทางแกไขสาเหตุท่ีทําใหเกิดความบกพรอง 

หลังจากที่ไดผลการประเมิน ความสามารถของ ระบบการตรวจสอบคุณภาพและ

ยืนยันเปนที่ชัดเจนวาสาเหตุสําคัญทั้ง 4 ประการ (จากบทที่ 3) น้ันทําให ความสามารถของ ระบบ

การตรวจสอบคุณภาพบกพรองจริงอันสงผลตอปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น  ดังน้ันจึงตองทําการสรุป

แนวทางการแกไขที่สอดคลองตอสาเหตุทั้ง 4 ประการ เพื่อปรับปรุง ความสามารถของ ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพใหดียิ่งขึ้นกวาเดิม 

จากหัวขอที่ 4.3.1 ถึง 4.3.3 สามารถสรุปออกมาเปนแผนภาพตนไม ( Tree 

diagram) เพื่อใหเห็นภาพรวมของการออกแบบวิธีการประเมินผลความสามารถของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ ดังภาพที่ 4.6 
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ภาพที่ 4.6 แผนภาพตนไมแสดงการออกแบบเพื่อการประเมินผล 

 

ขั้นตอนการเตรียมแผน 

เพ่ือประเมินผล (24 แผน) 

ประเภทฝา 

เฉดสีออน (สีขาว) 

ประเภทฝา 

เฉดสีเขม (สีน้ําเงิน) 

ประเภทสะเก็ด 

เฉดสีออน (เทาออน) 

ประเภทสะเก็ด 

เฉดสีออน (สีดํา) 

ประเภทสีปนเปอน 

เฉดสีออน (สีขาว) 

(จํานวนแผน 120 แผน) 

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/แผน 

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. ประเมินผลดวยโปรแกรม 

Minitab ทั้งสองมาตรวัด ไดแก

มาตรนามบัญญัติ และมาตร

อันดับ 

2. คํานวณหาคาสัมประสิทธ์ิคัปปา

ระหวางพนักงาน 

3. คํานวณความสามารถของ

พนักงานแตละคน 

ยืนยันสาเหตุที่

วิเคราะหไดจาก

แผนผังกางปลา

เพ่ือสรุปสาเหตุ

และแกไขตอไป 



 

 

 

บทที่ 5 

การประเมินผลระบบการตรวจสอบกอนการปรับปรุง 

5.1   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีออน 

5.1.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA 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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG (ตอ) 

จากภาพที่ 5.1 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) ซึ่งใหพนักงานทั้งหมด 7 คนของกะA ตรวจสอบแผนที่ใชประเมินจํานวน 24 

แผน โดยที่ทําการตรวจสอบซ้ํา (trials) 3 คร้ัง กลาวคือ พนักงานแตละคนจะตองตรวจสอบแผนที่

ใชประเมินผล 3 คร้ังตอหน่ึงแผน เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังมีจํานวนกี่แผน 

โดยเปนการเปรียบเทียบผลลัพธในแตละคร้ังของพนักงานคนเดียวกันวาตรงกันหรือไมในการ

ตรวจสอบแผนเดียวกัน และผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 7 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผล

ลัพธเหมือนกันเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นต รีพีททะ

บิลิต้ี นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูกกําหนดใหผลลัพธควรมากกวา 80 % หรือ ควรไดผลลัพธ

ต้ังแต 20 แผนขึ้นไปซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงานคนที่ 1 และ 6 ที่ผานการยอมรับให

สามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 20 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 20 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 15 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปได

วา พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 15 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 62.50% ซึ่งเรียกวา  %Attribute score โดยที่มีผลการประเมินตํ่าที่สุดดวย  และจากขอมูล

สวนที่หน่ึงจะมีพนักงานคนที่ 1 และ 6 ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวนที่สองตอพบวาทั้ง

สองคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ ดังน้ันไมมีพนักงานคนใดที่เหมาะสมใหตรวจสอบคุณภาพได  
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นอกจากน้ีในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคน  เชน พนักงานคนที่ 6 ได

ปฏิเสธอยางผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ I) จํานวน 1 แผน ไดยอมรับอยางผิดพลาด (ความ

ผิดพลาดประเภทที่ II) จํานวน 4 แผน และมีผลลัพธที่ผสมกันระหวางG กับ NG (ขาดความสามารถ

ในการทําซ้ํา) อีกจํานวน 4 แผน รวมมีจํานวนผลลัพธที่ผิดพลาดหรือบกพรองทั้งหมด 9 แผน ซึ่ง

เปนผลทําใหมีจํานวนผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองเพียง 15 แผนเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก

คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 14 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 58.33% ซึ่งเรียกวา คา

ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 14 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 14 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 14 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

58.33% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหน้ีอางอิงมาจากภาคผนวก ก .1 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะA นอกจากน้ียังไดสรุปผลไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.2 
 

 
 

 

ภาพที่ 5.2 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG  
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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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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จากภาพที่ 5.3 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 12 

และ 14 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 70.83% นอกจากน้ี ยังมีเพียงพนักงานคนที่ 8 และ 10 ที่ผานการยอมรับใหสามารถ

ตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 9 ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยที่มีผลการ

ประเมินตํ่าที่สุด และมีเพียงพนักงานคนที่ 10 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะB พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดย

ผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .2 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ B นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.4 

 
 

ภาพที่ 5.4 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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5.1.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA 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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 (ตอ) 
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จากภาพที่ 5.5 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) จะเปนผลการประเมินใน

พนักงานแตละคนเกี่ยวกับความสม่ําเสมอในการตรวจสอบอยางตอเน่ือง (consistency of each 

appraiser's answers) กลาวคือ พนักงานแตละคนจะตองตรวจสอบแผนที่ใชประเมินผล 3 คร้ังตอ

หน่ึงแผน เพื่อดูวาไดผลลัพธที่เหมือนทั้งหมดทั้งสามคร้ังจํานวนกี่แผน โดยผลที่ไดคือ พนักงานคน

ที่  5 และ 6  มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 13 แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 54.17% ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นต รีพีททะบิลิต้ี  นอกจากน้ีเกณฑการยอมรับจะถูก

กําหนดใหผลลัพธควรมีจํานวนต้ังแต 20 แผนขึ้นไป ซึ่งคิดเปน 83.33% ดังน้ันจะมีเพียงพนักงาน

คนที่ 1 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) คือการนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

หน่ึง พนักงานคนที่ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 13 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  

เมื่อนําผลลัพธทั้ง 12 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 12 แผนเทาน้ันที่ถูกตอง 

สรุปไดวา พนักงานคนที่ 6  ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 12 แผนจากทั้งหมด  

24 แผน คิดเปน 50.00% ซึ่งเรียกวา  คาเปอรเซ็นตคะแนนแอตทริบิวต โดยที่มีผลการประเมินตํ่า

ที่สุดดวย  และจากขอมูลสวนที่หน่ึงจะมีพนักงานคนที่ 1 ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวน

ที่สองตอพบวาพนักงานคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ ดังน้ันไมมีพนักงานคนใดที่เหมาะสมให

ตรวจสอบคุณภาพได   

นอกจากน้ี ในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคนวาตรวจสอบ

บกพรองในระดับใดบางโดยใชสัมประสิทธิ์คัปปาในการประเมินผล เชน พนักงานคนที่ 6 น้ันมี

ความบกพรองในการตรวจสอบในระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 อยางมาก เพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปานอยกวา 0.40 ซึ่งจําเปนตองฝกอบรมพนักงานคนน้ีใหม อีกทั้งยังตองพิจารณาคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลรวมดวย โดยที่พนักงานคนใดไดคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลนอยกวา 0.75  ถือ

วาผลลัพธที่ไดมีการแกวงสูงหรือกระโดดขามระดับคอนขางสูง อธิบายไดคือ ถาผลเฉลยเปนระดับ 

4 แตผลลัพธจากการตรวจสอบเปนระดับ 0 จะทําใหคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลมีคาตํ่า ซึ่งผลของคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลในพนักงานแตละคนมีคามากกวา 0.75 ถือวาพนักงานไมมีความผิดพลาด

อยางมหันตเกิดขึ้น 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก
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คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 11  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83 % ซึ่งเรียกวา คา

ประสิทธิผลดานรีพีททะบิลิต้ี โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่าอยู 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 11  แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 11 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

45.83%ซึ่งเรียกวา คาเปอรเซ็นตประสิทธิผลของคะแนนแอตทริบิวต โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่ามาก 

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3  

เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปา ที่นอย

กวา 0. 75 แตในความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจะมีลักษณะการแกวงของระดับไมมากนัก เพราะมีคา

สัมประสิทธิ์เคนดอลลเทากับ 0.87 ซึ่งมากกวา 0.75 

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .3 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ A นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.6 

 
 

ภาพที่ 5.6 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4  
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จากภาพที่ 5.7 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 12 มี

ผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% นอกจากน้ีไมมีพนักงานคนใดที่ผานการยอมรับตามเกณฑ (มากกวา 80%) 

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 11, 12 และ 

14  มีผลลัพธจากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่ามาก โดยที่มีจํานวนตํ่ากวา 15 แผน และ

ไมมีพนักงานคนใดที่ผานเกณฑการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 12  แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 50.00% ผลที่ไดยังมีคาตํ่าสุด ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) พบวา การนําผลลัพธจากสวนที่สาม

มาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะทําใหผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง

มีจํานวน 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% เชนกัน 

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ B พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาดอยางมาก เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาทั้งสองระดับน้ันมีคา

นอยกวา 0.40 (นอยกวา 0.40 ถือวาแยมาก)  แตมีคาสัมประสิทธิ์เคนดอลลเทากับ 0.87  

ขอมูลที่นํามาวิเคราะหอางอิงมาจากภาคผนวก ก .4 ซึ่งไดแสดงผลลัพธจากการ

ประเมินผลพนักงานทุกคนในกะ B นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.8 

 
 

ภาพที่ 5.8 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.1.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.1 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนอยูระหวาง 

0.44 ถึง 0.78  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  ซึ่งคาที่

เหมาะสมคือ มากกวา 0.75 โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 3 และ 7 ซึ่งมีความพองกันกับพนักงานคน

อ่ืนๆตํ่า คือไมเกิน 0.75 ในทุกคา แสดงใหเห็นวาพนักงานทั้งสองคนน้ีมีความเขาใจที่แตกตางจาก

คนอ่ืนมาก ดังน้ันตองปรับปรุงแกไขตอไป 

ตารางที่ 5.2 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนอยูระหวาง 

0.51 ถึง 0.81 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑพอใช  ซึ่งคาที่

เหมาะสมคือ มากกวา 0.75  แตพนักงานคนที่ 9, 12 และ13 มีความพองกันกับพนักงานคนอ่ืนๆตํ่า 
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คือไมเกิน 0.75 ในทุกคา แสดงใหเห็นวาพนักงานสามคนน้ีมีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืน

มาก ดังน้ันตองปรับปรุงแกไขตอไป 

 

5.1.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.3 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวาพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 6 มีประสิทธิผลที่ตํ่ากวา 80% ตองทําการปรับปรุงพนักงานทั้งสอง

คนน้ี อยางไรก็ตามประสิทธิผลโดยรวมของพนักงานคนอ่ืนมากกวา 80 % แตมีเพียงพนักงานคนที่ 

2 เทาน้ันที่มากวา 90 % ถือวาอยูในเกณฑที่ดีมาก  ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 และ คนที่ 6 มีคามากกวา 10% ถือวา พนักงานทั้งสองคนน้ี

เสี่ยงที่จะปฏิเสธงานดีน่ันเอง สวนพนักงานที่มีคา IFA นอยกวา 5% ถือวาอยูในเกณฑที่ดีมาก  ถัดมา

คา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 , 3, 4, 5, 6 และ 7 มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง ซึ่งถือวามีปริมาณที่

สูง ดังน้ันควรปรับปรุงความสามารถของพนักงานในการคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน  และ

สวนสุดทายคือ IBIAS (ดัชนีความไบอัส) พบวามีเพียงพนักงานคนที่ 5 เทาน้ันที่แนวโนมเอนเอียงไป

ทาง G คือ มีแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน เพราะดัชนีความไบอัสหรือคาความเอนเอียงนอยกวา 1 

คอนขางมาก 
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ตารางที่ 5.4 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวามีพนักงานคนที่ 9 ที่มีคานอยกวา 80% แสดงถึงพนักงานคนน้ีมีความผิดพลาดของผลการ

ตรวจสอบมากกวา 20%  ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา 

พนักงานคนที่ 11 มีคามากกวา 10% ถือวา พนักงานคนน้ีเสี่ยงที่จะปฏิเสธงานดีน่ันเอง ถัดมาคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 8 , 9, 12, 13 และ 14  มีคามากกวา 5 % 

ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง ซึ่งถือวามีปริมาณที่สูง ดังน้ัน

ควรปรับปรุงความสามารถของพนักงานในการคัดแยกงานดีและงานเสียออกจากกัน  
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5.2   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีเขม 

5.2.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 5.9 พบวากราฟทางดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 

1, 4, 6  และ 7 ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเทาน้ัน (มากกวา 80%) 

ถัดมากราฟทางดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ จากพนักงาน

ทั้งหมดสี่คนที่ผานการยอมรับในสวนที่หน่ึง  มีเพียงพนักงานคนที่ 7 ที่ผานการยอมรับดวยผลลัพธ 

21 แผนที่เหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 87.50% 
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ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67 
  

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ A คือ พนักงานสวนใหญจะตรวจสอบ

ไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B จะมีพนักงานจํานวนสี่คนที่

ผานการยอมรับ อยางไรก็ตามภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่

พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองเพียง 11 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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5.2.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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จากภาพที่ 5.11 จะพบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2 มี

ผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% และไมมีพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 1, 2 และ 3 มี

ผลลัพธจากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่าที่สุด สวนคนที่ไดสูงสุดคือ พนักงานคนที่ 7 

ดวยจํานวน 17 แผน คิดเปน 70.83% ซึ่งก็ไมผานการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 8 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 33.33% ผลที่ไดยังมีคาตํ่ามาก ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) มีผลลัพธเชนเดียวกับสวนที่สาม คือ 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 33.33%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3  

เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นได

วาทั้งสามระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75 โดยเฉพาะระดับที่ 2 ที่มีคาตํ่ามากแสดงวาพนักงานขาดความ

เขาใจในเกณฑที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ และยังไดสรุปผลทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดัง

ภาพที่ 5.12 
 

 

 
 

ภาพที่ 5.12 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ A คือ พนักงานทุกคนตรวจสอบได

ผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B ไมพบพนักงานคนใดที่มีคา

มากกวา 80%  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธ

ที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองเพียง 6 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 25.00%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะB พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เมื่อพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวา

ทั้งสามระดับน้ันมีคานอยกวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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5.2.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.5 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.55 ถึง 0.75  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ ต้ังแต 0.75 ขึ้นไป ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 

ตารางที่ 5.6 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.58 ถึง 0.83 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑพอใช  

ซึ่งพนักงานคนที่ 11 และ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนเพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75 
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5.2.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.7 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคาตํ่ากวา 10 % ถือวาผานเกณฑการยอมรับ ถัดมาคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 1 , 2, 3, 4, 5 และ 6 มีคามากกวา 5 % 

ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 3 และ 

4 มีคา IBIAS (ดัชนีความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่ง แนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน และเสี่ยงที่

จะปลอยงาน NG หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.8 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 90.28% 2.78% 6.94% 0.51 

9 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

10 86.11% 5.56% 8.33% 0.80 

11 90.28% 0.00% 9.72% ไมมีคา 

12 91.67% 0.00% 8.33% ไมมีคา 

13 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

14 90.28% 4.17% 5.56% 0.72 
 

จากตารางที่ 5.8 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8 , 10, 11, 12 และ 13 ในกะ B มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.3   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

5.3.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 
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จากภาพที่ 5.14 สวนที่หน่ึง(Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 4 มีผลการ

ประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 17 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

70.83% นอกจากน้ีมีพนักงานคนที่ 1, 6 และ 7 ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานไดเพราะ

มีผลลัพธมากกวาหรือเทากับ 20 แผนซึ่งคิดเปน 83.33%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) พบวา จากขอมูลสวนที่หน่ึง พนักงาน

คนที่ 1 และ 6 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด โดยตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 22 แผนจากการ

ตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง เมื่อนําผลลัพธทั้ง 22 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวา มีเพียง 19 

แผนเทาน้ันที่ถูกตอง สรุปไดวา พนักงานคนที่ 1 และ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 19 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 79.17% ซึ่งจากขอมูลสวนที่หน่ึงพนักงานคนที่ 1 และ 6 

ที่ผานการยอมรับแตเมื่อพิจารณาในสวนที่สองตอพบวาทั้งสองคนน้ีไมผานเกณฑการยอมรับ  

นอกจากน้ีในสวนที่สองยังชี้ใหเห็นขอผิดพลาดของพนักงานแตละคน  เชน พนักงาน

คนที่ 6 ไดปฏิเสธอยางผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ I) จํานวน 2 แผน ไดยอมรับอยาง

ผิดพลาด (ความผิดพลาดประเภทที่ II) จํานวน 1 แผน และมีผลลัพธที่ผสมกันระหวาง G กับ NG 

(ขาดความสามารถในการทําซ้ํา) อีกจํานวน 2 แผน รวมมีจํานวนผลลัพธที่ผิดพลาดหรือบกพรอง

ทั้งหมด 5 แผน ซึ่งเปนผลทําใหมีจํานวนผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองเพียง 19 แผนเทาน้ัน 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่หน่ึงซึ่งแสดงผล

เฉพาะพนักงานแตละคนมาทําการพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนใหเปนภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุก

คนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% โดยผลที่ไดยังมี

คาตํ่า 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) คือ การนําผลลัพธจากสวนที่สามมา

เปรียบเทียบกับผลเฉลยของคามาตรฐานที่ถูกกําหนดไวในแตละแผน ซึ่งพบวา จากขอมูลสวนที่

สามพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน 12 แผนจากการตรวจสอบซ้ําสามคร้ัง  เมื่อนํา

ผลลัพธทั้ง 12 แผนน้ีมาเปรียบเทียบกับผลเฉลยจะเห็นไดวาทุกแผนน้ันถูกตอง สรุปไดวา พนักงาน

ทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 

50.00% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดของกะ A ในการตรวจสอบประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

แสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.15 
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ภาพที่ 5.15 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B พบวา พนักงานคนที่ 1 และ 6 ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน

และถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33% ถือวาผานการยอมรับ แตเมื่อ

พิจารณาภาพรวมของกะ B ยังพบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 12 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า  ทั้งน้ีเพราะพนักงานที่

เหลือน้ันมีผลลัพธของจํานวนแผนที่เหมือนกันและถูกตองตํ่า อยูระหวาง 15 ถึง 18 แผนเทาน้ัน 

โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 12 มีผลการประเมินที่ตํ่าตองปรับปรุง เพื่อใหภาพรวมของกะ Bน้ันดีขึ้น  

ซึ่งรายละเอียดของผลการวิเคราะหแสดงในภาพที่ 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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB 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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG  (ตอ) 
 

นอกจากน้ียังไดสรุปผลทั้งหมดของกะ B ในการตรวจสอบประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

แสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.17 

 
 

ภาพที่ 5.17 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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5.3.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (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 ผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4   
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จากภาพที่ 5.18 พบวาสวนที่หน่ึง (Within Appraisers) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2, 3 

และ 5 มีผลการประเมินตํ่าสุด ซึ่งตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันเพียง 1 4 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 

คิดเปน 58.33% และมีพนักงานคนที่ 1 เพียงคนเดียวที่มีคามากกวา 80%  

ถัดมาสวนที่สอง (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 5 มีผลลัพธ

จากการตรวจสอบที่เหมือนกันและถูกตองตํ่าที่สุด สวนคนที่ไดสูงสุดคือ พนักงานคนที่ 1 ดวย

จํานวน 17 แผน คิดเปน 70.83% ซึ่งก็ไมผานการยอมรับ 

ถัดมาสวนที่สาม (Between Appraisers) พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคน

จะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 41.67% ผลที่ไดยังมีคาตํ่า ตองทําการปรับปรุง 

สวนสุดทายสวนที่สี่ (All Appraisers vs Standard) มีผลลัพธเชนเดียวกับสวนที่สาม คือ 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 41.67%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ A พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวาทั้งสอง

ระดับน้ันมีคานอยกวา 0.75 โดยเฉพาะระดับที่ 2 และระดับที่ 3 ซึ่งมีคาตํ่ามาก (นอยกวา 0.4 ถือวา

แยมาก) แสดงวาพนักงานขาดความเขาใจในเกณฑที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ และยังไดสรุปผล

ทั้งหมดแสดงไวในรูปแบบกราฟ ดังภาพที่ 5.19 
 

 
 

ภาพที่ 5.19 กราฟสรุปผลการประเมินประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 

80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยในกะ B ไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  และภาพรวมของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวามีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและ

ถูกตองเลยจํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

นอกจากน้ีเมื่อพิจารณาภาพรวมของกะ B พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาจะเห็นไดวาทั้งสอง

ระดับน้ันมีคานอยกวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.3.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.9 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.49 ถึง 0.86  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ มากกวา 0.75 ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพตอไป 
 

ตารางที่ 5.10 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.53 ถึง 0.75 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งพนักงานคนที่ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนคอนขางมากเพราะคา

สัมประสิทธิ์คัปปามีคาอยูระหวาง 0.53 ถึง 0.67 
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5.3.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.11 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา พนักงานคนที่ 3 มีคามากกวา 10% ถือวาไมผานเกณฑการยอมรับ ถัดมาคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคามากกวา 5% ถือวา พนักงาน

กลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงานคนที่ 7 มีคา IBIAS (ดัชนี

ความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่ง แนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน และเสี่ยงที่จะปลอยงาน NG 

หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.12 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 9 , 10, 11, 12, 13 และ 14 ในกะ B มี

คามากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.4   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม 

5.4.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 5.21 พบวากราฟดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 2  

และ 7 น้ันมีผลลัพธที่เหมือนกัน โดย มีคามากกวา 80 %  ซึ่งผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบ

งานได สวนพนักงานคนอ่ืนน้ันไมผานการยอมรับ (นอยกวา 80) 

7654321

100

90

80

70

60

50

Appraiser

P
e

rc
e

n
t

95.0% C I
Percent

7654321

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



97 

 

 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ จากพนักงานทั้งหมด

สองคนที่ผานการยอมรับจากกราฟทางดานซาย  จะมีเพียงพนักงานคนที่ 2  คนเดียวที่ผานการ

ยอมรับดวยผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตอง คิดเปน 83.33% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 11 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83%  

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ กราฟดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานสวนใหญจะตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% เมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา จะมีพนักงานคนที่ 13 เพียงคนเดียวที่ผานการยอมรับ อยางไรก็

ตามภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือน

และถูกตองเพียง 13 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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5.4.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายมีพนักงานคนที่ 2 เพียงคนเดียวที่

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80%  สวนคนอ่ืนๆตํ่ากวา 80% ทุกคน แตเมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็น

เหมือนและถูกตอง จํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมี

คานอยกวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานสวนใหญตรวจสอบไดผล

ลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% มีเพียงพนักงานคนที่ 13 เทาน้ันที่มากกวา 80 % แตเมื่อเทียบกับผล

เฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็น

เหมือนและถูกตอง จํานวน 10 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 41.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 1, ระดับที่ 2 และระดับ

ที่ 3 เปนระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสาม

ระดับน้ันมีคานอยกวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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5.4.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.13 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.50 ถึง 0.78 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75  ดังน้ันตองปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ

ตอไป 
 

ตารางที่ 5.14 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.55 ถึง 0.81 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑ

พอใช ซึ่งพนักงานคนที่ 8 , 10  และ 12 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบแตกตางจากคนอ่ืนเพราะ

คาสัมประสิทธิ์คัปปาสวนใหญจะนอยกวา 0.75 
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5.4.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.15 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานคนที่ 7 มีคาตํ่ากวา 80 % ถือมีความผิดพลาดเกิดขึ้นมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวา ไมมีพนักงานคนใดที่มีคามากกวา 10 % ถือวาผาน

เกณฑการยอมรับ ถัดมาคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง โดยเฉพาะพนักงาน

คนที่ 4 และ 7 มีคา IBIAS (ดัชนีความไบอัส) นอยกวา 1 คอนขางมาก ซึ่งแนวโนมที่จะยอมรับชิ้นงาน

และเสี่ยงที่จะปลอยงาน NG หลุดถึงตัวลูกคาได 

ตารางที่ 5.16 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8, 9, 10, 11 และ 12 ในกะB มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.5   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน 

5.5.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 
 

จากภาพที่ 5.25 พบวากราฟดานซาย (Within Appraisers) มีผลที่ไดคือ พนักงานคนที่ 5  

และ 7 จํานวนสองคนเทาน้ัน ที่ผานการยอมรับใหสามารถตรวจสอบงานได (มากกวา 80%) 
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ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ ไมมีพนักงานคนใดที่

ผานการยอมรับในสวนน้ี โดยที่พนักงานคนที่ 5 และ 7 มีการประเมินสูงสุดแตไมผานการยอมรับ

คิดเปน 79.17%  

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะB พบวา เมื่อพิจารณารวมกันในพนักงานทุกคนจะไดผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบ

ไดผลเหมือนกันจํานวน 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% โดยผลที่ไดยังมีคาตํ่า 

ผลวิเคราะหสวนสุดทาย (All Appraisers vs Standard) พบวา พนักงานทุกคน ตรวจสอบ

ไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 16 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 66.67% 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซายพนักงาน

คนที่ 8, 9, 12 และ 14 ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่ง

แสดงในกราฟทางดานขวา จะพบพนักงานคนที่ 9 และ 14 ของกะB ที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ี

ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพพบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและ

ถูกตองจํานวน 16 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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5.5.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะA คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธ

ที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบ

พนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  เชนเดียวกัน นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตอง คิดเปน 62.50%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปนระดับที่

พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมีคานอย

กวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายพนักงานสวนใหญตรวจสอบไดผล

ลัพธที่เหมือนกันนอยกวา 80% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  จะไมพบ

พนักงานคนใดที่มีคามากกวา 80%  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพในกะ B 

พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตอง คิดเปน 50.00%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เปน

ระดับที่พนักงานมีผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด เพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาของทั้งสองระดับน้ันมี

คานอยกวา 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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5.5.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 5.17 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.44 ถึง 0.78 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑตํ่า  

ซึ่งคาที่เหมาะสมคือ มากกวา 0.75  
 

ตารางที่ 5.18 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.45 ถึง 0.83 ซึ่งพนักงานคนที่ 9 , 12, 13 และ 14 เปนพนักงานที่มีผลการตรวจสอบ

แตกตางจากคนอ่ืนมากเพราะคาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานกลุมน้ีกับพนักงานคนอ่ืนจะ

นอยกวา 0.75 ในทุกคา 
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5.5.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 5.19 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแตละคน ) 

พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 80% ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่

ปฏิเสธผิดพลาด) ถัดมาคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
 

ตารางที่ 5.20 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (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 พบวา คา IMISS ของพนักงานคนที่ 8, 10, 11 และ 14 ในกะ B มีคา

มากกวา 5% ถือวา พนักงานกลุมน้ีเสี่ยงที่จะยอมรับงานไมดีหรืองานเสียน่ันเอง  
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5.6   สรุปผลการประเมินกอนการแกไข 

จากขอสรุปผลการวิเคราะหสาเหตุจากผังกางปลาในบทที่ 4 พบวา มีสาเหตุหลัก สี่ประการ

ที่ทําใหระบบการตรวจสอบคุณภาพบกพรอง ไดแก ความสามารถของพนักงานไมดี แผนอางอิง

มาตรฐานบกพรอง เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน และขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งสาเหตุทั้งสี่

ประการน้ีไดยืนยันแลววาเปนสาเหตุรากเหงาที่แทจริง โดยการประเมินผลพนักงานดังที่ไดกลาว

มาแลวในหัวขอที่ 5.1 ถึง 5.5 ดังน้ันในหัวขอน้ีจะสรุปและอธิบายใหเห็นวาทั้งสี่สาเหตุน้ันเปน

สาเหตุรากเหงาไดอยางไร โดยที่ไดสรุปไวในตารางที่ 5.21 

ตารางที่ 5.21  ตารางอธิบายเหตุผลของสาเหตุรากเหงา 

สาเหตุรากเหงา เหตุผล 

ความสามารถของ 

พนักงานไมดี 

1. ดัชนีคา OE , IFA , IMISS ยังไมผานเกณฑที่กําหนด 

2. คา Within Appraisers และคา Each Appraiser vs Standard 

ยังไมผานเกณฑการยอมรับที่ 20 แผนขึ้นไป 

3. พนักงานยังมีความผิดพลาดประเภทที่ I และ II มาก รวมทั้ง

ความผิดพลาดประเภทผสม (ขาดความสามารถในการ

ทําซ้ํา) อยู 

แผนอางอิงมาตรฐาน

บกพรอง 

4. คา All Appraisers vs Standard ผลปรากฏวายังมีคาตํ่า

เปนไปไดวาแผนอางอิงที่นํามาเทียบผลน้ันชํารุด ขาดการ

บํารุงรักษา เพราะถาแผนอางอิงไมสมบูรณอาจทําใหผลการ

ตรวจสอบคลาดเคลื่อนไปได 

เกณฑการตรวจสอบ

ไมชัดเจน 

5. คาสัมประสิทธิ์คัปปาที่ไดจากโปรแกรม Minitab ที่แสดงวา

ระดับใดในมาตรอันดับที่มีผลการตรวจสอบของพนักงานมี

ความบกพรองบาง ซึ่งผลที่ไดระดับที่ 1 ระดับที่ 2 และ

ระดับที่ 3 มักเปนระดับที่สรางปญหาใหกับพนักงานในการ

ตัดสินใจ  ดังน้ันเปนไปไดวา เกณฑการตรวจสอบอาจไม

ชัดเจนจนสรางความสับสนแกพนักงานได 

ขาดมาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน 

6. อาจพิจารณาไดจากคาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานที่

สะทอนผลการตรวจสอบที่ไมพองกันของพนักงาน แสดง

ใหเห็นความแตกตางกันระหวางพนักงาน ชองวางที่เกิดขึ้น

น้ีนาจะมาจากมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ไมมี 



 

 

บทที่ 6 

การปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

6.1   ระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

หลังจากการประเมินผลระบบการตรวจสอบคุณภาพในบทที่ 5 ทําใหรูวาระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพน้ันมีความบกพรองจริงตามผลที่ไดวิเคราะหแผนผังกางปลาในบทที่ 4 ซึ่งการ

ปรับปรุงและแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพน้ันไดแสดงภาพรวมของการปรับปรุงระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพใหม ดังภาพที่ 6.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6.1 ระบบการตรวจสอบคุณภาพใหม 

จากภาพที่ 6.1 จะเห็นวา ระบบการตรวจสอบคุณภาพใหมน้ันไดมีการปรับปรุงในสาม

องคประกอบหลัก ไดแก วิธีการปฏิบัติงาน พนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) และเคร่ืองมือ ซึ่งทั้ง

สามองคประกอบน้ีไดมีการปรับปรุงแกไขและเพิ่มเติม ใหมีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น เพื่อที่จะทํา

ความผิดพลาดหรือความผันแปรของระบบการตรวจสอบคุณภาพลดลงอันสงผลใหผลการ

ตรวจสอบมีความถูกตองและแมนยํามากขึ้น 

 

 

การตรวจสอบคุณภาพ 

(Visual Inspection) ตัวอยางสีผงจากฝายผลิต 

นํามาพนและอบบนแผน

ช้ินงานตัวอยาง 

แผนชิ้นงานตัวอยาง ผลการตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงาน QC 

เคร่ืองมือ 

- การฝกอบรม (TRAINING , OJT) 

- ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

   (SKILL MATRIX) 

-  คูมือการฝกอบรม (PROCEDURE) 

 

- เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

- แผนอางอิงมาตรฐานใหม 

- การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

- ประเภทฝา  

- ประเภทสะเก็ด 

- ประเภทสีปนเปอน  

- ประเมินผลดวยการ

วิเคราะหระบบการวัด 
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นอกจากน้ีแลวผลการตรวจสอบคุณภาพของพนักงานยังถูกประเมินดวยการวิเคราะห

ระบบการวัด (Measurement system analysis) ในขอมูลแบบนับ (Attribute data) เพื่อเปนเคร่ืองมือ

ในการเฝาระวังไมใหผลการตรวจสอบมีความคลาดเคลื่อนไปจากคามาตรฐาน (standard) 

ดังน้ันสามารถสรุปรายละเอียดตางๆของการปรับปรุงระบบการตรวจสอบคุณภาพ ใน

ตารางที่ 6.1 พรอมทั้งทําการเปรียบเทียบระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุง

เพื่อใหเห็นการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น 
 

ตารางที่ 6.1 รายละเอียดของการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและ

การแกไข 

เปรียบเทียบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
รายละเอียดของ

การปรับปรุง 
กอน หลัง 

 วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทฝา 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทสะเก็ด 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพประเภทสีปนเปอน 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดทําวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม 

 พนักงาน QC 

การฝกอบรม  

(Training, OJT) 
มี ปรับปรุง 

มีการกําหนด

เน้ือหาใหมที่

ครอบคลุม 

ระบบการพัฒนาทักษะและ

การฝกอบรม 

(SKILL MATRIX) 

ไมมี เพิ่มเติม 

มีการประเมินผล

หลังการฝกอบรม 

และมีการจัดสรร

พนักงานให

เหมาะสมกับ

หนาที่ความ

รับผิดชอบ 
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ตารางที่ 6.1 รายละเอียดของการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพ (ตอ) 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและ

การแกไข 

เปรียบเทียบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
รายละเอียดของ

การปรับปรุง 
กอน หลัง 

 พนักงาน QC 
คูมือการฝกอบรม 

(PROCEDURE) 
ไมมี เพิ่มเติม 

จัดใหมีคูมือการ

ฝกอบรมเพื่อเปน

แนวทางปฏิบัติที่

ชัดเจนและมีการ

วางแผนการ

ฝกอบรมดวย 

 เคร่ืองมือ 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
มี ปรับปรุง 

แกไขนิยามและ

ความหมายให

ชัดเจน 

แผนอางอิงมาตรฐานใหม มี ปรับปรุง 

ปรับปรุงให

ครอบคลุมกับเฉด

สีที่ใชงานและ

ทดแทนของเดิม

ที่ทรุดโทรม 

การควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐาน 
ไมมี เพิ่มเติม 

เพื่อใหมีการ

ควบคุมดูแลให

แผนอางอิง

มาตรฐานพรอม

ใชงานอยูเสมอ 

 ผลการตรวจสอบ 

ประเมินผลดวยการ

วิเคราะหระบบการวัด 

(MSA) 

ไมมี เพิ่มเติม 

จัดใหมีการ

ประเมินผลระบบ

การตรวจสอบ

เพื่อรับประกันผล

การตรวจสอบ 
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6.2   การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน 

ในสภาพการตรวจสอบคุณภาพของระบบการตรวจสอบคุณภาพเดิมน้ันไมมีวิธีการ

ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน ซึ่งอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด 

และประเภทสีปนเปอน ทําใหตองจัดทําจัดทําวิธีการปฏิบัติงานใหมมา 3 ชุด ไดแก 

1. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

2. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

3. วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

ซึ่งจะมีหลักการออกแบบขั้นตอนที่เหมือนกันเน่ืองเปนการตรวจสอบที่มีลักษณะ

ใกลเคียงกัน โดยที่ขั้นตอนการตรวจสอบจะแบงเปนสามขั้นตอนหลัก คือ การเตรียมความพรอม

กอนการตรวจสอบคุณภาพ   การทบทวนความหมายของระดับคุณภา พ และการตรวจสอบคุณภาพ

ของพื้นผิวเคลือบ  ไดแสดงรายละเอียดการออกแบบวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบในประเภทตางๆ ดังภาพที่ 6.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.2 รายละเอียดการออกแบบวิธีการปฏิบัติงาน 

ข้ันตอนหลัก 3 ข้ันตอน 

การเตรียมความ

พรอมกอนการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

การทบทวน 

ความหมาย ของ

ระดับคุณภาพ 

การตรวจสอบ

คุณภาพของพื้นผิว

เคลือบ 

เปนขั้นตอนการ

เตรียมแผนกอน

การตรวจสอบ 

เอกสารอาง 

และสถานที ่

เปนการทบทวน

ความหมายของ

ระดับการยอมรับ

ต้ังแตระดับ 0 

จนถึงระดับ 4 เพื่อ

เนนย้ําความเขาใจ 

แสดงเทคนิค

วิธีการตรวจสอบที่

ชวยใหผลการ

ตรวจสอบมีความ

ถูกตองและแมนยํา 
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6.2.1  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทฝา

ไดกําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก โดยมีรายละเอียด

ดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากใหพนักงาน

เตรียมแผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตามวิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการ

เตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่ใชตรวจสอบน้ันตองมา

จากฝายผลิตซึ่งมีการบันทึกรายละเอียดการผลิตอยางครบถวน ถัดมาพนักงาน

จะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา  ที่

ระบุเกณฑการยอมรับ ซึ่งมีแผนอางอิงมาตรฐานแนบอยู เพื่อใชประกอบการ 

ตัดสินใจแกพนักงาน   สวนเร่ืองสถานที่การตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยาง

เพียงพอตามขอกําหนด และพนักงานทุกคนที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการ

ฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ขั้นตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซึ่งพนักงานตองทบทวน

ความหมายของระดับคุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบคุณภาพทั้งน้ีเพื่อ

ปองกันความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา โดยเร่ิมจากให

พนักงานหยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นทํามุมเล็กนอยใหแสงจากหลอดไฟ

กระทบที่พื้นผิวเคลือบจนสามารถมองเห็นไดชัดเจน ถัดมาใหพิจารณาลักษณะผิว

ประเภทฝาที่เกิดขึ้นทั่วทั้งแผน พรอมทั้งนําแผนที่ใชตรวจสอบเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน พิจารณาอยางละเอียดและขั้นตอนสุดทายใหระบุระดับคุณภาพที่

ไดจากการตรวจสอบพรอมทั้งบันทึกผลการตรวจสอบลงในใบบันทึกผล นอกจากน้ี

แผนที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพจะถูกจัดเก็บเพื่อการตรวจสอบยอนหลัง 

 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (Work 

Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.3 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

                     
 

                        รูปที่ 1  ลักษณะฝาที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ (Appearance)     

        ของประเภทฝา 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา  ที่ระบ ุ

       เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 
 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทฝา 
 

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา 

 ผาน  ไมผาน 
แสงจากหลอดไฟท่ีมา

กระทบ ท่ีผิวเคลือบ 

สะทอนออกมาเปนภาพ 

ซึ่งสามารถสังเกตเห็น

อาการขุนมัว  ท่ีมีลักษณะ

คือ  ความไมสวางใส ความ

มัว และเลื่อนลาง 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ เนื่องจาก 

       จําเปนตองใชแสงสวาง จากหลอดไฟใน 

       การสังเกตลักษณะของฝา ดังแสดงไวใน 

      รูปที 1 
 

 1.4 คํานิยามลักษณะการเกิดฝา 

       เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับ

แสงจากหลอดไฟจะเกิดการขุนมัวขึ้น

บริเวณพ้ืนผิว เคลือบ คือ ภาพของหลอดไฟ

ที่ไดออกมาจากพ้ืนผิวเคลือบจะขุนมัว ดัง

แสดงไวในรูปที่ 1 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

 

 

 

                        
 

                         

                      รูปที่ 2 ระดับ 0 – 2 ซ่ึงผานการยอมรับ                             รูปที่ 3 ระดับ 3 – 4 ซ่ึงไมผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

 

 
 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 
 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

 
 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

สวางใส และไมเกิดลักษณะขุนมัว 

ดังรูปที่ 2 (ดานซายมือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมาขุนมัว

ขึ้นเล็กนอย ดังรูปที่ 2 (ตรงกลาง) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

ขุนมัวมากขึ้น และเริ่มไมสวางใส  

ดังรูปที่ 2 (ดานขวามือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามีความ

ขุนมัวมาก ไมมีความสวางใส และไม

ชัดเจน โดยที่ในระดับที่ 4 จะมีความ

รุนแรงมากกวาระดับที่ 3  ดังรูปที่ 3 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 

 ผานการยอมรับ 

 ระดับ 0  ระดับ 1  ระดับ 2 

 ไมผานการยอมรับ 

 ระดับ 3  ระดับ 4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทฝา 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย ตําแหนงของแผนที่ใช

ตรวจสอบอยูใตหลอดไฟ เพ่ือใหแสงสวาง

ของหลอดไฟตกกระทบที่ผิวฟลมสี  ดังรูป

ที่ 4 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะผิวเคลือบฟลมสี 

โดยการมองดูภาพของหลอดไฟที่ฉายบน

ผิวเคลือบฟลมสีวามีความขุนมัว ไมสวาง

ใส และเล่ือนลางหรือไม  ดังรูปที่ 5                
 

  

 

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทฝาที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.3 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทฝา (ตอ) 
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6.2.2  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภท

สะเก็ดจะมีรายละเอียดเหมือนกับการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา เพราะตองใชแสงไฟจาก

หลอดไฟมาชวยในการตรวจสอบ และพบวาถาพื้นผิวเคลือบมีลักษณะสะเก็ดเกิดขึ้นจะมีมีลักษณะ

ฝารวมดวยเสมอ  

ดังน้ันจึงไดกําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก

โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากใหพนักงานเตรียม

แผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตามวิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการเตรียมอุปกรณ

ในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่ใชตรวจสอบน้ันตองมาจากฝายผลิตซึ่งมีการ

บันทึกรายละเอียดการผลิตอยางครบถวน ถัดมาพนักงานจะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑ

การตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด  ที่ระบุเกณฑการยอมรับ ซึ่งมีแผน

อางอิงมาตรฐานแนบอยู เพื่อใชประกอบการ ตัดสินใจแกพนักงาน  สวนเรื่องสถานที่การ

ตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยางเพียงพอตามขอกําหนด และพนักงานทุกคน

ที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ข้ันตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซ่ึงพนักงานตองทบทวน

ความหมายของระดับ คุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบคุณภาพทั้งน้ีเพื่อปองกัน

ความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด โดยเร่ิมจากใหพนักงาน

หยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นทํามุมเล็กนอยใหแสงจากหลอดไฟกระทบที่พื้นผิว

เคลือบจนสามารถมองเห็นไดชัดเจน ถัดมาใหพิจารณาลักษณะผิวประเภทสะเก็ดที่เกิดขึ้น

ทั่วทั้งแผน พรอมทั้งนําแผนที่ใชตรวจสอบเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน พิจารณา

อยางละเอียดและขั้นตอนสุดทายใหระบุระดับคุณภาพที่ไดจากการตรวจสอบพรอมทั้ง

บันทึกผลการตรวจสอบลงในใบบันทึกผล นอกจากน้ีแผนที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพ

จะถูกจัดเก็บเพื่อการตรวจสอบยอนหลัง 

 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

(Work Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    5 

 

                                     

                                  รูปที่ 1  ลักษณะสะเก็ดที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ  (Appearance)    

        ของประเภทสะเก็ด 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ดที่ระบ ุ

       เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทสะเก็ด 
   

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

 ผาน  ไมผาน 

 
เมื่อสองแผนช้ินงานกับแสง

สวางจากหลอดไฟจะพบ

ลักษณะเกล็ดเล็กๆ สีขาว คลาย

กากเพชร กระจายตัวอยูโดยท่ัว  
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    5 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ เนื่องจาก 

       จําเปนตองใชแสงสวาง จากหลอดไฟใน 

       การสังเกตลักษณะของสะเก็ด ดังแสดงไว    

       ในรูปที 1 
 

 1.4 คํานิยามลักษณะการเกิดสะเก็ด 

       เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับ 

แสงจากหลอดไฟจะสังเกตเห็นสะเก็ดสี

ขาวขนาดเล็ก คลายกากเพชร อาจจะวาว

หรือไมวาวก็ได ลักษณะเปนสะเก็ดกระจาย

ตัวบนพ้ืนผิวเคลือบทําใหเกิดความไม

สวยงาม ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    5 

 

 

 

 

                                                                           

 

                         

รูปที่ 2 ระดับ 0 – 2 ซ่ึงผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

 

 
 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 

 

 

 
 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

 
 

 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา  ไมมี

ลักษณะสะเก็ดหรือเกล็ดขนาดเล็กสี

ขาว ดังรูปที่ 2 (ดานซายมือ) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมามี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็ก โดยเกิดการ   

กระจายตัวกันหางมาก ซ่ึงตองอาศัย

การสังเกตอยางละเอียดถึงจะ

สังเกตเห็นได ดังรูปที่ 2 (ตรงกลาง) 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็ก โดยเกิดการ 

กระจายตัวกันหลวมๆ ไมหนาแนน 

ดังรูปที่ 2 (ดานขวามือ) 

 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 

 ผานการยอมรับ 

 ระดับ 0  ระดับ 1  ระดับ 2 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    5 

 

 

 

 

                                                  

 

                         

รูปที่ 3 ระดับ 3 – 4 ซ่ึงไมผานการยอมรับ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

 

 

 

 
 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

 
 

 

ความหมายของแตละระดับ 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็กโดยเกิดการ

กระจายตัวกันอยางหนาแนนมาก ใน

ปริมาณสูง ซ่ึงสามารถมองเห็นได

ชัดเจน และมีลักษณะฝาดวย 
 

ภาพของหลอดไฟที่ไดออกมา มี

สะเก็ดสีขาวขนาดเล็กโดยเกิดการ

กระจายตัวกันอยางหนาแนนมาก ใน

ปริมาณสูงมาก และมีลักษณะฝาดวย

โดยที่มีความรุนแรงมากกวาในระดับ

ที่ 3 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 

 ไมผานการยอมรับ 

 ระดับ 3  ระดับ 4 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    5   ใน    5 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย ตําแหนงของแผนที่ใช

ตรวจสอบอยูใตหลอดไฟ เพ่ือใหแสงสวาง

ของหลอดไฟตกกระทบที่ผิวฟลมสี  ดังรูป

ที่ 4 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะผิวเคลือบฟลมสี 

โดยการมองดูภาพของหลอดไฟที่ฉายบน

ผิวเคลือบฟลมสีวามีความขุนมัว ไมสวาง

ใส และเล่ือนลางหรือไม  ดังรูปที่ 5                
 

  

 

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทสะเก็ดที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.4 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด (ตอ) 
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6.2.3  วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

ในการจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในการ ตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทสี

ปนเปอนได กําหนดใหมีขั้นตอนหลักในการตรวจสอบคุณภาพ ทั้งหมด 3 ขั้นตอนหลัก โดยมี

รายละเอียดดังน้ี 

1. ขั้นตอนการเตรียมความพรอมกอนการตรวจสอบคุณภาพ โดยเร่ิมจากให

พนักงานเตรียมแผนที่ใชตรวจสอบ ซึ่งผานการพนและอบสีตาม วิธีการ

ปฏิบัติงานเร่ืองการเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  และกําหนดใหสีผงที่

ใชตรวจสอบน้ันตองมาจากฝายผลิตซึ่งมีการบันทึกรายละเอียดการผลิตอยาง

ครบถวน ถัดมาพนักงานจะตองเตรียมเอกสารเร่ือง  เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพในลักษณะผิวประเภท สีปนเปอน   ที่ระบุเกณฑการ ยอมรับ  ซึ่งมีแผน

อางอิงมาตรฐานแนบอยู  เพื่อใชประกอบการ  ตัดสินใจแกพนักงาน   สวนเรื่อง

สถานที่การตรวจสอบจําเปนตองมีแสงสวางอยางเพียงพอตาม

ขอกําหนด และพนักงานทุกคนที่ทําการตรวจสอบคุณภาพตองผานการ

ฝกอบรมและประเมินผลตามเกณฑ 

2. ข้ันตอนของการทบทวนความหมายของระดับคุณภาพ ซ่ึงพนักงานตอง

ทบทวนความหมายของระดับ คุณภาพทั้ง 5 ระดับ กอนการตรวจสอบ

คุณภาพทั้งน้ีเพื่อปองกันความเผอเรอที่อาจเกิดขึ้นไดจากความไมไดต้ังใจของ

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

3. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน เร่ิมจาก

การหยิบแผนที่ใชในการตรวจสอบขึ้นใหเอียงทํามุมขนานกับระดับสายตา  

สังเกตหาเม็ดสีอื่นๆที่แตกตางจากสีของพื้นผิวเคลือบ โดยใหแบงแผนที่

ใชในการตรวจสอบออกเปนสามสวนคือ สวนบน สวนตรงกลาง และ

สวนลาง ในการสังเกตใหสังเกตจากสวนบน ลงมาที่สวนตรงกลางและ

สุดทายเปนสวนลาง เม่ือพบเม็ดสีที่ปนเปอนใหทําการเปรียบเทียบกับ

แผนอางอิงมาตรฐาน พรอมทั้งระบุระดับคุณภาพ จากน้ันทําการบันทึก

ผลและจัดเก็บแผนที่ใชตรวจสอบ 

ซึ่งวิธีการปฏิบัติงานในการ ตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบใน ประเภทสีปนเปอน  

(Work Instruction of Visual inspection) จะมีรูปแบบและรายละเอียดตางๆที่แสดงขั้นตอนของการ

ตรวจสอบคุณภาพดังภาพที่ 6.5 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

    

         
 

                   รูปที่ 1  ลักษณะสีปนเปอนที่เกิดขึ้นบนผิวเคลือบ 
 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.1 การเตรียมแผนเพ่ือใชในการตรวจสอบ 

        คุณภาพทางกายภาพ (Appearance)     

        ของประเภทสีปนเปอน 

 

 

 

 

 

 
 

 1.2 เบิกเอกสาร เรื่อง เกณฑการตรวจสอบ 

       คุณภาพในลักษณะผิวประเภทสีปนเปอน  

ที่ระบุ เกณฑการยอมรับ ซ่ึงมีแผนอางอิง 

       มาตรฐานแนบอยู เพ่ือใชประกอบการ  

       ตัดสินใจแกพนักงาน 
 

 

 

- แผนที่ใชในการตรวจสอบตอง 

  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง  

  การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบ 

  สีผง 

- แผนที่ใชตรวจสอบตองไมมีคราบ 

  สกปรก หรือมีคราบน้ํามัน 

- แผนที่ใชตรวจสอบไมมีรอยขูดขีด  

  หรือ พับงอ  ซ่ึงสงผลตอการ 

  ตรวจสอบประเภทสีปนเปอน 
 

- แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเกณฑ 

  การตรวจสอบคุณภาพจะตองไดรับ 

  การ ทบทวน ปละ 1 ครั้ง หรือ ตาม  

  ความเหมาะสม 

 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 

 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน 

 ผาน  ไมผาน มีเม็ดสีอื่นท่ีไมใชสีเดียวกับ

พื้นผิวเคลือบเขามาปะปน 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

1 การเตรียมความพรอมกอนการ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 1.3 สถานที่ในการตรวจสอบ 

       สถานที่ที่ใชในการตรวจสอบควรมีแสง 

       สวางที่เพียงพอตอการตรวจสอบ  
 

 1.4 คํานิยามลักษณะสีปนเปอน 

       เม่ือสังเกตบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใช

ในการตรวจสอบจะพบวา มีเม็ดสีอ่ืนที่

ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามาปะปน 

ดังแสดงไวในรูปที่ 1 

 

 

- ความเขมของแสงไฟควรไมนอย 

  กวา 600 เพราะเปนการปฏิบัติงานที่ 

  ตองการความละเอียดปานกลาง 

 

 

พนักงาน 

QC /  

SHE leader 

 

 

 
 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสะเก็ด 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

                       

 
 

 
 

 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

2 ทบทวน ความหมาย ของระดับคุณภาพ 

ระดับ 0 คือ ระดับที่ผานการยอมรับสูงสุด 

ระดับ 1 คือ ระดับที่ผานการยอมรับปานกลาง 

 

ระดับ 2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับต่ําสุด 

 

ระดับ 3 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับ 

 

ระดับ 4 คือ ระดับที่ไมผานการยอมรับสูงสุด 

ความหมายของแตละระดับ 

ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนปนเปอน 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดเล็ก 1 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ 1 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ / ขนาดเล็ก ท้ังหมด 2 จุด  

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอน

ขนาดใหญ / ขนาดเล็ก ตั้งแต 2 จุด

ขึ้นไป 

พนักงาน 

QC / 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 

 ระดับ 0 
 ระดับ 1  ระดับ 2 

 ระดับ 3  ระดับ 4 



128 

 

 

ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง : การตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบ 

           ในประเภทสีปนเปอน 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน รายละเอียด 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 

3 การตรวจสอบคุณภาพผิวเคลือบในประเภทฝา 

(Visual Inspection) 

3.1 พนักงานหยิบแผนที่ใชตรวจสอบขึ้นมา 

โดยใหหันเอาดานที่เคลือบผิวฟลมสีขึ้น ใน

ลักษณะที่ขนานกับโตะทํางานหรือ เอียง

ลาดทํามุมเล็กนอย  ดังรูปที่ 4 

 
 

3.2 พิจารณาตรวจสอบลักษณะพ้ืนผิวเคลือบ

โดยใหแบงพ้ืนที่การตรวจสอบเปน 3 สวน

คือ สวนบน สวนตรงกลาง และสวนลาง 

ซ่ึงพิจารณาจากสวนบนกอน ถัดมาเปน

สวนตรงกลาง และสวนลาง ตามลําดับ     

ดังรูปที่ 5                
 

  

3.3 นําแผนที่ใชตรวจสอบมาพิจารณา

เปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐานเพ่ือ

พิจาณาระดับคุณภาพ (ตั้งแตระดับ 0 จนถึง 

ระดับ 4) ดังรูปที่ 6 
 

3.4 ระบุระดับคุณภาพประเภทฝาที่เกิดขึ้น  

ระดับ 0-2 คือ ผานเกณฑการยอมรับ 

ระดับ 3-4 คือ ไมผานเกณฑการยอมรับ 
 

หมายเหตุ : พิจารณาอยางระมัดระวังอยาให

แผนที่ใชตรวจสอบชํารุดเสียหาย 

 

 
 

รูปที่ 4 ขั้นตอนการจับแผนทดสอบ 
 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5 พิจารณาเพ่ือตรวจคุณภาพ 
 

 
 

 
 

รูปที่ 6 พิจารณาเปรียบเทียบกับแผน

อางอิงมาตรฐาน 

 

 

พนักงาน 

QC 

 

 

 
 

 

 

พนักงาน 

QC 

 
 

 
 

 

เกณฑการ

ตรวจสอบ 

คุณภาพ 

 
 

ใบบันทึกผล 

 

ภาพที่ 6.5 วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพของพื้นผิวเคลือบในประเภทสีปนเปอน (ตอ) 

สวนบน 

สวนตรงกลาง 

สวนลาง 
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6.3   การปรับปรุงเคร่ืองมือ 

6.3.1  เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

เน่ืองจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลาในบทที่ 4 พบวา ขอความที่

ระบุในเกณฑการตรวจสอบคุณภาพน้ันไมชัดเจน หรือ ระดับคุณภาพทั้ง 5 ระดับที่เปนตัวตัดสินใจ

ใหแกพนักงานวาแผนที่ใชตรวจสอบคุณภาพผานการยอมรับหรือไมผานการยอมรับถูกแปล

ความหมายที่ผิดพลาดไป ทําใหพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพเกิดความสับสนในการ

ตรวจสอบคุณภาพและทําใหเกิดชองวางระหวางพนักงานในการแปลความหมายของเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพที่แตกตางกันออกไป สงผลเสียตอผลการตรวจสอบที่ผิดพลาด ทั้งน้ีอาจเกิดจาก

การสื่อสารที่ผิดพลาดระหวางการฝกอบรม หรือ ขอความที่ระบุน้ันมีความกํากวมไมชัดเจน  

ดังน้ันจึงควรจะนําขอความที่ระบุในเกณฑการตรวจสอบคุณภาพมาทําการพิจารณา

หรือทบทวนเพื่อปรับปรุงแกไขใหเหมาะสมตอไป ซึ่งการทบทวนเพื่อทําการปรับปรุงน้ันจะทําใน

สามประเภทของลักษณะพื้นผิวเคลือบที่บกพรอง ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสี

ปนเปอน โดยมีผลการทบทวนและปรับปรุงแกไขทั้งสามประเภทน้ัน ดังตารางที่ 6.2 , ตารางที่ 6.3 

และตารางที่ 6.4 ตามลําดับ   

ในแตละตารางน้ันจะมีการแสดงเหตุผลของการปรับปรุงแกไขขอความที่เปนนิยามของ

แตละระดับคุณภาพ พรอมทั้งเปรียบเทียบกอนและหลังการแกไขนิยามอยางละเอียด เพื่อใหเห็น

ความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น อยางไรก็ตามการปรับปรุงแกไขน้ันจะยึดถือความหมายเดิมไวเปนหลัก

เพียงแตเพิ่มความชัดเจนและการอธิบายความที่ละเอียดมากขึ้น ทั้งน้ีเพื่อใหเกิดความเขาใจที่ตรงกัน

ระหวางพนักงานที่ทําการตรวจสอบคุณภาพ 

หลังการปรับปรุงแกไขน้ันมีความจําเปนที่ตองฝกอบรมพนักงานใหมเพื่ออธิบายสวนที่

แตกตางหรือเพิ่มเติมจากเดิม และทําการประเมินผลดวยเพื่อยืนยันความเขาใจของพนักงาน สวนผล

ของการแกไขปรับปรุงน้ันจะแสดงอยูในเอกสารเร่ือง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งจะ

เปนเอกสารที่ระบุความหมายของระดับคุณภาพในแตละระดับ พรอมทั้งมีรูปภาพประกอบการ

อธิบายอยางชัดเจนเพื่องายตอการแปลความหมาย โดยที่มีการปรับปรุงในสามประเภทลักษณะ

พื้นผิวเคลือบที่บกพรอง ไดแก ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน ดังแสดงไวใน

ภาพที่ 6.6 ถึง 6.8 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทฝา 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

เหตุผลของการ

แกไข 

0 ยอมรับ 
ไมมีฝา หรือ

ความมัว 

ไมมีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟ  มีความสวางใส และ

ไมขุนมัว 

เพื่อความเขาใจ

วาฝาน้ันตอง

พิจารณาจาก

ภาพของแสงไฟ 

1 ยอมรับ 

มองเห็นความ

มัวเล็กนอยแต

ตองใชการ

พิจารณาถึง

มองเห็น 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบ โดยเปนการเร่ิมตนของการขุน

มัว ซึ่งแตกตางจากระดับ 0 เพียง

เล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ 

ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับ

แสงไฟเร่ิมท่ีจะมัวเล็กนอย และความ

สวางใสนอยกวาระดับ 0 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและเพื่อ

ความเขาใจวาฝา

น้ันตองพิจารณา

จากภาพของ

แสงไฟ 

2 ยอมรับ 
มองเห็นความ

มัวแตไมชัดเจน 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่

ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ

เร่ิมท่ีจะมัวมากข้ึน และความสวางใส

นอยกวาระดับ 1 

เพื่อเนนย้ําให

พนักงาน

เปรียบเทียบกับ

แผนอางอิง

มาตรฐาน 

3 ไมยอมรับ 

มองเห็นความ

ฝา ความมัวอาจ

มีผลตอเงา 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่

ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมี

ความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคา

ความเงาลดลง จนเร่ิมมองภาพไมออก 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและงาย

ตอความเขาใจ 

4 ไมยอมรับ 

มองเห็นฝาได

ชัดเจน ความเงา

อาจตํ่ากวา

เกณฑ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพื้นผิว

เคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมา

จากการสองกระทบกับแสงไฟมีความ

ขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความ

เงาลดลง ซึ่งมองไมรูวาเปนภาพอะไร 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและงาย

ตอความเขาใจ 
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ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทสะเก็ด 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข 

เหตุผลของ

การแกไข 

0 ยอมรับ ไมมีสะเก็ด 
ไมมีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสี

ขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ 

เพื่อเนนให

ตรวจสอบ

อยางถี่ถวน 

1 ยอมรับ 
มีสะเก็ดแตตองใชการ

พิจารณาถึงมองเห็น 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัว

กันหางมาก มีปริมาณนอยมาก 

ตองอาศัยการสังเกตอยาง

ละเอียดถึงจะสังเกตเห็นได 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจน 

2 ยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นไดแตมี

ปริมาณนอย 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัว

กันอยางหลวมๆ ไมหนาแนน  มี

ปริมาณนอย  ซึ่งสังเกตเห็นได

ชัดเจนในบางจุด 

เพื่อขยาย

ความหมายให

ชัดเจนและ

บงชี้ลักษณะ

การเกิด 

3 ไมยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นได มีปริมาณ

ความถี่มากขึ้น 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ โดย

เกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนและมีปริมาณสูง ซึ่ง

สามารถมองเห็นไดชัดเจน 

เพื่อใหเกิด

ความแตกตาง

ระหวางระดับ 

2 และระดับ 3 

4 ไมยอมรับ 

ไมตองพิจารณาก็

มองเห็นไดมีปริมาณ

ความถี่มาก กระจาย

ทั่วแผน ความเงาตํ่า 

มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาว

เกิดขึ้นทั่วทั้งพื้นผิวเคลือบ โดย

เกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนสูงมากและมีปริมาณ

สูงมาก มีความรุนแรงมากกวา

ระดับที่ 3 ซึ่งสามารถมองเห็นได

ชัดเจน จนอาจสงผลตอคาความ

เงาใหต่ํากวาเกณฑ 

เพื่อให

พิจารณา

เปรียบเทียบ

ความรุนแรง

ระหวางระดับ

3 และระดับ 4 
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ตารางที่ 6.4 เปรียบเทียบนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในประเภทสีปนเปอน 
 

ระดับ 
การ

ยอมรับ 
กอนการแกไข หลังการแกไข เหตุผลของการแกไข 

0 ยอมรับ 
ไมมีจุดปนเปอนกับ

เฉดสีอ่ืน 

ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสี

อ่ืนปนเปอน 

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน 

1 ยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ไมชัดไมเกิน 2 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

เล็ก 1 จุด  

เพื่อปองกันความสับสน 

เพราะ พนักงานบางคน

เขาใจวาถามี จุดสีอ่ืน

ขนาดเล็ก 2 จุด ยัง

ยอมรับอยูในระดับที่ 1 

2 ยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัดไมเกิน 2 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ 1 จุด 

เพื่อปองกันความสับสน 

เพราะ พนักงานบางคน

เขาใจวาถามี จุดสีอ่ืน

ขนาดใหญ 2 จุด ยัง

ยอมรับอยูในระดับที่ 2 

3 ไมยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัดไมเกิน 3 จุด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็

ตาม  รวมท้ังหมด 2 

จุด  

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน และเขาใจไดงาย

ขึ้นกวาเดิม 

4 ไมยอมรับ 
มีจุดปนเปอนเห็นได

ชัด 

มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืน

เขามาปนเปอนขนาด

ใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็

ตาม ตั้งแต 2 จุดข้ึนไป 

เพื่อขยายความหมายให

ชัดเจน และเขาใจไดงาย

ขึ้นกวาเดิม ปองกัน

ความสับสนจาก

พนักงานได 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม  

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะการขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ ภาพของหลอดไฟที่

แสดงออกมาที่พ้ืนผิวเคลือบจะมีลักษณะภาพที่ขุนมัว ซ่ึงสงผลใหภาพของหลอดไฟไมสวางใส (ไมชัดเจน)  

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ 
ไมมลัีกษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสง

ไฟ  มีความสวางใส และไมขุนมัว 

1 ยอมรับ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเปนการเริ่มตนของการขุนมัว ซ่ึงแตกตางจาก

ระดับ 0 เพียงเล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสง

ไฟเริ่มท่ีจะมัวเล็กนอย และความสวางใสนอยกวาระดับ 0 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟเริ่มท่ีจะมัวมากขึ้น และความสวางใสนอยกวาระดับ 1 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่ออกมาจากการสอง

กระทบกับแสงไฟมีความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคาความเงาลดลง จนเริ่มมองภาพไมออก 

4 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบ

กับแสงไฟมีความขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความเงาลดลง ซ่ึงมองไมรูวาเปนภาพอะไร 
 

ภาพที่ 6.6 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

1 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

 

 

ภาพที่ 6.6 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา  (ตอ) 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ด หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม  

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสะเก็ด คือ ลักษณะอาการที่มีอนุภาคขนาดเล็กกระจายตัวโดยทั่วอยูบนช้ันของฟลมสี ทําใหเกิดเปนจุดหรือเกล็ดขนาดเล็กสีขาว ซ่ึงทําใหยาก

ตอการสังเกต  กลาวคือ  เม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบมาสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ จะสังเกตเห็นเม็ดสีขาวขนาดเล็ก คลายกากเพชร ซ่ึงเรียกอาการนี้วา สะเก็ด  โดยที่จะมีการ

กระจายตัวบนพ้ืนผิวเคลือบ ทําใหเกิดความไมสวยงามที่พ้ืนผิวเคลือบ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ 

1 ยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัวกันหางมาก มีปริมาณนอยมาก 

ตองอาศัยการสังเกตอยางละเอียดถึงจะสังเกตเห็นได 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้น โดยเกิดการกระจายตัวกันอยางหลวมๆ ไมหนาแนน  มี

ปริมาณนอย  ซ่ึงสังเกตเห็นไดชัดเจนในบางจุด 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ โดยเกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนและมีปริมาณสูง ซ่ึงสามารถมองเห็นไดชัดเจน 

4 ไมยอมรับ 

มลัีกษณะสะเก็ดขนาดเล็กสีขาวเกิดขึ้นทั่วทั้งพ้ืนผิวเคลือบ โดยเกิดการกระจายตัวกันอยาง

หนาแนนสูงมากและมีปริมาณสูงมาก มีความรุนแรงมากกวาระดับที่ 3 ซ่ึงสามารถมองเห็นได

ชัดเจน จนอาจสงผลตอคาความเงาใหต่ํากวาเกณฑ 
 

ภาพที่ 6.7 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ด หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

1 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

 

 

ภาพที่ 6.7 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสะเก็ด  (ตอ) 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอน หนา   :    1   ใน    2 

นิยาม 

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน คือ ลักษณะที่มีเม็ดสีอ่ืนที่ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามาปะปนบนพ้ืนผิวเคลือบ ซ่ึงทําใหเกิดความไมสวยงาม 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ ไมมีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนปนเปอน 

1 ยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดเล็ก 1 จุด  

2 ยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ 1 จุด 

3 ไมยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็ตาม  รวมท้ังหมด 2 จุด  

4 ไมยอมรับ มีจุดสีที่เปนเฉดสีอ่ืนเขามาปนเปอนขนาดใหญ หรือ ขนาดเล็ก ก็ตาม ตั้งแต 2 จุดขึ้นไป 

 

ภาพที่ 6.8 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน 
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ช่ือบริษัท วันท่ีเริ่มใช   : แกไขครั้งท่ี  : รหัสเอกสาร   : 

มาตรฐานเกณฑคุณภาพเพื่อการยอมรับ : เรื่อง นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอน หนา   :    2   ใน    2 

รายละเอียดของความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน ซ่ึงแสดงเปนรูปภาพประกอบในแตละระดับคุณภาพ 

โดยที่ ระดับ 0 – 2 เปนระดับท่ีผานการยอมรับ  และ ระดับ 3 – 4 เปนระดับท่ีไมผานการยอมรับ 

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รูปภาพ ระดับ การยอมรับ รูปภาพ 

0 ยอมรับ 

 

3 ไมยอมรับ 

 

 

1 ยอมรับ 

 

2 ยอมรับ 

 

4 ไมยอมรับ 

 

 

ภาพที่ 6.8 เอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพประเภทสีปนเปอน  (ตอ) 
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6.3.2  แผนอางอิงมาตรฐาน 

สาเหตุของการปรับปรุงแผนอางอิงมาตรฐานน้ัน คือ แผนอางอิงมาตรฐานเดิมมีสภาพที่

ชํารุดซึ่งไมพรอมที่จะนํามาใชในการเปรียบเทียบเพื่อการตรวจสอบคุณภาพ และยังพบวามีตัวอยาง

แผนอางอิงมาตรฐานที่ไมเพียงพอ เน่ืองจากในบทที่ 5 ไดทําการประเมินผลระบบการตรวจสอบ

คุณภาพทําใหพบวา พนักงานตรวจสอบคุณภาพมีความสับสนในการตัดสินใจที่จะเลือกผลการ

ตรวจสอบระหวางระดับที่ 2 (ผานการยอมรับคุณภาพ) และระดับที่ 3 (ไมผานการยอมรับคุณภาพ) 

ซึ่งอาจสงผลใหพนักงานยอมรับผลิตภัณฑที่เสีย หรือ ปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดีได  ดังน้ันจึงควรเพิ่ม

แผนอางอิงมาตรฐานในระดับที่ 2 และระดับที่ 3 เพื่อชวยในการเปรียบเทียบทางดานคุณภาพแก

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

จากสาเหตุดังกลาวจึงทําใหเกิดการปรับปรุงแผนอางอิงมาตรฐานโดยที่จะจัดทําในรูป

ของแผนพับ ซึ่งแผนพับจะประกอบไปดวยองคประกอบ 3 สวนไดแก สวนปกหนา สวนของ

รายละเอียดของเกณฑคุณภาพและแผนอางอิงมาตรฐาน สวนสุดทายคือ สวนปกหลังที่แสดงตาราง

แผนการทบทวนแผนอางอิงมาตรฐาน ซึ่งแผนพับน้ีถูกเรียกวา เอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ ไดแสดงรายละเอียดของแผนพับดังภาพที่ 6.9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6.9 สวนประกอบของเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ปกหนา ปกหลัง 

เกณฑ 

คุณภาพ 

ระดับคุณภาพท้ัง 5 ระดับ 

ระดับ 3-4 

ระดับ 0-2 

ระดับ 2 

ระดับ 3 
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จากรูปที่ 6.9 จะเห็นไดวา สวนของรายละเอียดของเกณฑคุณภาพและแผนอางอิง

มาตรฐาน จะประกอยดวยหนาทั้งหมด 3 หนา ไดแก หนาของเกณฑคุณภาพซึ่งจะเปนการนําคํา

นิยามจากเอกสารเร่ืองนิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพแตละประเภทมาแนบไวเพื่อทบทวน

หรือเตือนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหพิจารณากอนการตรวจสอบคุณภาพ ถัดมาเปนหนาของ

แผนอางอิงมาตรฐานทั้ง 5 ระดับ และสุดทายจะเปนหนาที่แสดงแผนอางอิงมาตรฐานในระดับที่ 2 

และระดับที่ 3 เพื่อใหพนักงานไดเปรียบเทียบความแตกตางของระดับคุณภาพ โดยระดับที่ 2 

หมายถึง ผลิตภัณฑก้ํากึ่งดี และระดับที่ 3 หมายถึง ผลิตภัณฑก้ํากึ่งไมดี 

ในการปรับปรุงเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพไดดําเนินการปรับปรุงออกมา

เปน 5 ฉบับไดแก 

1. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา เฉดสีออน  

2. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา เฉดสีเขม 

3. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด เฉดสีออน  

4. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทสะเก็ด เฉดสีเขม 

5. เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทปนเปอน เฉดสีออน  

ซึ่งในการปรับปรุงเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพฉบับใหมเปนการจัดทํา

ขึ้นมาใหมเพื่อทดแทนของเดิมที่ชํารุดและมีเฉดสีไมครอบคลุม โดยแสดงตัวอยางที่ทําการปรับปรุง

น้ัน แสดงไวในภาพที่ 6.10 
  

 
 

ภาพที่ 6.10 ตัวอยางเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพฉบับใหม 
 

นอกจากน้ีในสวนของรายละเอียดของเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทั้ง 5 

ฉบับน้ัน ไดแสดงตัวอยางการปรับปรุง 1 ฉบับ คือ เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิว

ประเภทฝา เฉดสีเขม (สีเทาเขม) ดังแสดงไวในภาพที่ 6.11 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม 

 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ในลักษณะผิวประเภทฝา 

เฉดสีเขม 

 
รหัสเอกสาร................. 

จัดทําโดย 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 

อนุมัติโดย 

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

นิยามของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝา 

ความบกพรองของพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา คือ ลักษณะการขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเม่ือนําแผนที่ใชตรวจสอบสองกระทบกับแสงจากหลอดไฟ 

ภาพของหลอดไฟที่แสดงออกมาที่พ้ืนผิวเคลือบจะมีลักษณะภาพที่ขุนมัว ซ่ึงสงผลใหภาพของหลอดไฟไมสวางใส (ไมชัดเจน)  

ระดับคุณภาพ 

ระดับ การยอมรับ รายละเอียด 

0 ยอมรับ 
ไมมีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ หรือ  ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ  มีความสวางใส 

และไมขุนมัว 

1 ยอมรับ 

มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ โดยเปนการเริ่มตนของการขุนมัว ซ่ึงแตกตางจากระดับ 0 เพียง

เล็กนอย แตสามารถสังเกตเห็นได หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟเริ่มท่ีจะมัวเล็กนอย และความ

สวางใสนอยกวาระดับ 0 

2 ยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากกวาระดับที่ 1 หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟ

เริ่มท่ีจะมัวมากขึ้น และความสวางใสนอยกวาระดับ 1 

3 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่คอนขางมาก หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมี

ความขุนมัว ไมมีความสวางใส และคาความเงาลดลง จนเริ่มมองภาพไมออก 

4 ไมยอมรับ 
มีลักษณะการขุนมัวเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบที่มากที่สุด หรือ ภาพที่ออกมาจากการสองกระทบกับแสงไฟมีความ

ขุนมัว ไมมีความสวางใสและคาความเงาลดลง ซ่ึงมองไมรูวาเปนภาพอะไร 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

ระดับที่ 0 - 2 เปนระดับที่ผานการยอมรับ 

ระดับที่ 3 - 4 เปนระดับที่ไมผานการยอมรับ 
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ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 

ระดับที่ 2 เปนระดับที่ผานการยอมรับ แบบกํ้ากํ่าด ี

ระดับที่ 3 เปนระดับที่ไมผานการยอมรับ แบบกํ้ากํ่าไมดี 
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แผนการทบทวนและรายงานการแกไขเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม ประจําป 2555 รหัสเอกสาร 

แผนการทบทวน รายงานการแกไข 

เดือน/ป 
รายละเอียดของแผนการ

ทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

ทบทวน 

เดือน/ป รายละเอียดของแผนการทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

แกไข 

อนุมัต ิ

- - - ก.ค. 55 

เริ่มใชงานการแกไขเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิว

ประเภทฝาเฉดสีเขม 

หัวหนาแผนก

ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

ก.พ. 56 

ทบทวนทุก 6 เดือน 

ตามที่ระบุในคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

หัวหนาแผนก

ควบคุม

คุณภาพ 

ก.พ. 56 
ตรวจสอบสภาพของแผนอางอิง

มาตรฐานตามแผนการทบทวน 

หัวหนาแผนก

ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

ส.ค.56 

ทบทวนทุก 6 เดือน 

ตามที่ระบุในคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

     

       
 

            หมายเหตุ   ตองมีการทบทวนเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ พิจารณาตามความเหมาะสมหากเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 

ทั้งนี้เพ่ือเปนการทบทวนและตรวจสอบใหเอกสารเรื่องเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพพรอมใชงานเสมอแกพนักงานที่นําไปใช 

 

ภาพที่ 6.11 ตัวอยางเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม (ตอ) 
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6.3.3   การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

เมื่อมีการปรุงปรับเกณฑการตรวจสอบคุณภาพใหม  ซึ่งจะมีแผนอางอิงมาตรฐานแนบ

อยูในเอกสารเร่ืองเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ  แผนอางอิงมาตรฐานเหลาน้ีสวนใหญจะมีอายุการ

ใชงานประมาณ 6 เดือนถึง 1 ป ทั้งน้ีก็แลวการบํารุงรักษาของพนักงานตรวจสอบคุณภาพดวย 

ดังน้ันจึงควรตองมีวิธีการบํารุงรักษาและควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานใหมีสภาพพรอม

ใชงานอยูเสมอ เพราะแผนอางอิงมาตรฐานมีความสําคัญและจําเปนตอพนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ในการนํามาอางอิงเปรียบเทียบกับแผนที่ใชตรวจสอบเพื่อตัดสินใจวาแผนที่ใชตรวจสอบน้ันมี

ระดับคุณภาพอยูในระดับใด และผานการยอมรับหรือไม   

การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานจะจัดทําอยูในรูปของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) 

วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน ซึ่งเปนการจัดทําคูมือการปฏิบัติงานขึ้นมาใหม โดยที่

กอนหนาน้ีไมมีการควบคุมดูแลแผนอางอิงมาตรฐานทําใหสภาพของแผนอางอิงมาตรฐานมีความ

ทรุดโทรม เชน รอยขีดขวน คราบสิ่งสกปรก และแผนบิดเบี้ยว เปนตน  

ในการจัดทําอยูในรูปของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผน

อางอิงมาตรฐานน้ัน ไดระบุใหมีการตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน และ ตรวจสอบ

ทุกคร้ังหลังการใชงานหากพบวามีการชํารุดเสียหายจะไดดําเนินการแกไขไดทันที  ในการ

ดําเนินการตรวจสอบหรือแกไขทุกคร้ังตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการฝายประกันคุณภาพ และผูที่

จะแกไขไดตองเปนหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพเทาน้ัน ทั้งน้ีเพื่อปองกันความผิดพลาดที่อาจจะ

เกิดขึ้นได 

รายละเอียดตางๆของคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผน

อางอิงมาตรฐานน้ัน ไดแสดงไวในภาพที่ 6.12 ซึ่งจะมีรายละเอียดที่เกี่ยวของดังน้ี 

1. ขอกําหนด และหลักปฏิบัติตางๆ   ไดแก  วัตถุประสงค ขอบเขต เอกสารอางอิง คํา

จํากัดความ หนาที่ความรับผิดชอบ วิธีการดําเนินงาน และการบํารุงรักษา 

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ไดแก แผนภาพการไหล (Flow chart) ที่แสดงขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานตางๆอยางละเอียด 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

1.  วัตถุประสงค 

1.1 เพ่ือบํารุงรักษาแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

ใหอยูในสภาพที่พรอมใชอยูเสมอแกพนักงาน 

 

2.  ขอบเขต 

2.1 แผนอางอิงมาตรฐานที่ทําการควบคุมเพ่ือบํารุงรักษานั้นจะครอบคลุมทุกประเภทของความ 

บกพรองที่เกิดขึ้นกับพ้ืนผิวเคลือบ 

2.2 พนักงานที่กลาวถึงนี้ หมายถึง พนักงานในฝายประกันคุณภาพผิวเคลือบ แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

3.  เอกสารอางอิง 

3.1 เอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะพ้ืนผิวเคลือบประเภทตางๆ เชน  

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝาเฉดสีเขม 

3.2 แผนการทบทวนและรายงานการแกไขที่แนบทายปกหลังของเอกสาร 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

 

4.  คําจํากัดความ 

4.1 แผนอางอิงมาตรฐาน คือ แผนสีมาตรฐานที่ถูกเลือกจากผูเช่ียวชาญใหนํามาใชในการเปรียบ 

เทียบตรวจสอบกับแผนที่ใชตรวจสอบ ซ่ึงมีการระบุระดับคุณภาพเพ่ือใชประกอบการตัดสินใจ 

แกพนักงาน 

4.2 แผนที่ใชตรวจสอบ คือ แผนที่ถูกเตรียมมาจากสีผงที่ไดจากฝายผลิต เพ่ือนํามาใชใน 

การตรวจคุณภาพ 

4.3 การควบคุม คือ การทบทวน บํารุงรักษา และปรับปรุงแกไขแผนอางอิงมาตรฐาน ใหอยูใน 

สภาพที่พรอมใชงานอยูเสมอ 

5.  หนาท่ีความรับผิดชอบ 

5.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาที่ควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

5.2 ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ มีหนาที่อนุมัติแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสาร 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

 

6.  วิธีการดําเนินงาน 

6.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐานประจําป 

6.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนินทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน 

ตามแผนการควบคุมที่ไดกําหนดไว 

6.3 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ทําการปรับปรุงแผนการควบคุมใหทันสมัยอยูเสมอ (update) 

แลวเสนอใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพตรวจสอบและอนุมัติแผนการควบคุมที่ปรับปรุง 

ขึ้นมาใหม 

 

7.  การบํารุงรักษา 

7.1 พนักงานที่นําแผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพมาใชงาน 

เม่ือใชงานเสร็จทุกครั้งแลวใหตรวจสอบสภาพของแผนอางอิงมาตรฐาน  

ทําความสะอาด และจัดเก็บใหเรียบรอย 

7.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพตองดําเนินทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิงมาตรฐานทุกๆ 6 เดือน 

และเม่ือใชงานแผนอางอิงมาตรฐานครบ 1 ปนับจากเดือนที่อนุมัติใชงานจากผูจัดการฝาย 

ประกันคุณภาพ ใหดําเนินการเปล่ียนแผนอางอิงมาตรฐานใหม 

7.3 แผนอางอิงมาตรฐานที่อยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบคุณภาพจะตองถูกจัดเก็บอยางเหมาะสม 

เพ่ือปองกันการชํารุดเสียหาย 

 

8.   แผนผังการไหล (Flow chart) แสดงแผนผังการควบคุม 

8.1 แสดงขั้นตอนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

 

9.   ตัวอยางแสดงแผนการควบคุม 

9.1 เอกสารเรื่องแผนการทบทวนและรายงานการแกไข (เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน) 

 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

1 

 

 

 

 
 

2 

 

 
 

3 

 

 

 
 

4 

 

 

 

 
 

5 

 

จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐานประจําป และเกณฑการ 

การตรวจสอบคุณภาพ 

 

 
 

อนุมัติแผนการควบคุม โดยผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 
 

พนักงานใชแผนอางอิงมาตรฐานใน 

กระบวนการตรวจสอบตามปกต ิ

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนิน

ทบทวนและตรวจสอบแผนอางอิง

มาตรฐาน หลังจากอนุมัติใชงาน 6 

เดือน 

 
 

ปรับปรุงแผนการควบคุมใหทันสมัย 

อยูเสมอ (up to date) 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข 
 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 
 

พนักงาน / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข 

 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

แผนการควบคุม 

อนุมัต ิ

ใชงานแผนควบคุม

คุณภาพพรอมทั้งดูแล

รักษาทุกครั้ง 

 เกณฑการตรวจสอบ 

 คุณภาพ 

 

 ตรวจสอบ 

 

แผนการควบคุม 

ผาน 

 

ไมผาน 

 

ไมผาน 

 

ผาน 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

ท่ีอยูในเอกสารเกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 
 

7 

 

 

 
 

8 

 

 

 
 

9 

 

 

 

 

 

 

อนุมัติแผนการควบคุมหลังการ

ปรับปรุง โดยผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 
 

พนักงานใชแผนอางอิงมาตรฐานใน 

กระบวนการตรวจสอบตามปกต ิ

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ดําเนิน

เปล่ียนแผนอางอิงมาตรฐาน หลังจาก

อนุมัติใชงาน 1 ป  

 
 

จัดทําแผนการควบคุมแผนอางอิง

มาตรฐานประจําปของปถัดไป และ

เกณฑการการตรวจสอบคุณภาพ 

(เปล่ียนใหมเอกสารทั้งสองชุด 

ซ่ึงใชสําหรับปถัดไป) 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

 

 
 

พนักงาน / 

เอกสารเรื่อง 

เกณฑการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

เอกสารเรื่อง 

แผนการทบทวนและ

รายงานการแกไข / 

เอกสารเรื่องเกณฑ 

การตรวจสอบคุณภาพ 
 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

อนุมัต ิ

ไมผาน 

 

ใชงานแผนควบคุม

คุณภาพพรอมทั้งดูแล

รักษาทุกครั้ง 

ผาน 

 

ยกเลิกการใชแผนอางอิง

มาตรฐานเดิมเม่ือครบ

กําหนด 1 ป 

แผนการควบคุม 

 เกณฑการตรวจสอบ 

 คุณภาพ 

 

แผนการควบคุม 
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แผนการทบทวนและรายงานการแกไขเกณฑการตรวจสอบคุณภาพ ประจําป รหัสเอกสาร 

แผนการทบทวน รายงานการแกไข 

เดือน/ป 
รายละเอียดของแผนการ

ทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

ทบทวน 

เดือน/ป รายละเอียดของแผนการทบทวน 

ลงช่ือ

ผูรับผิดชอบ

แกไข 

อนุมัต ิ

       

       

       

       

       

       

       

       

       
 

            หมายเหตุ   ตองมีการทบทวนเกณฑการตรวจสอบคุณภาพทุกๆ 6 เดือน หรือ พิจารณาตามความเหมาะสมหากเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 

ทั้งนี้เพ่ือเปนการทบทวนและตรวจสอบใหเอกสารเรื่องเกณฑการตรวจสอบคุณภาพอยูในสภาพพรอมใชงานเสมอแกพนักงานที่นําไปใช 

 

ภาพที่ 6.12 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน  (ตอ) 

เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน 
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6.4   การปรับปรุงพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 

6.4.1  คูมือการฝกอบรม 

ในการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพใหมน้ันจากการวิเคราะหแผนผังกางปลาพบวา 

พนักงานตรวจสอบคุณภาพเปนสาเหตุหน่ึงที่สําคัญที่ทําใหระบบมีความบกพรองอันสงผลใหผล

การตรวจสอบผิดพลาด ซึ่งในการแกไขไดเสนอใหมีการจัดทําคูมือการฝกอบรม จัดการฝกอบรม

ใหม และจัดทําระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรมขึ้นมา  เพื่อยกระดับความสามารถของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพใหสูงขึ้น 

จากแนวทางการแกไขทั้งสามแนวทางน้ันสิ่งที่จําเปนตองดําเนินการจัดทําขึ้นมากอนคือ 

คูมือการฝกอบรม ซึ่งเปนคูมือการปฏิบัติงาน ( Procedure) อันเปนหลักการปฏิบัติที่ตองนําไปใช

เพื่อใหมีทิศทางในการฝกอบรมใหสอดคลองกับนโยบายขององคกรที่ไดวางแผนไว  

โดยการจัดทําคูมือการฝกอบรมน้ันจะเนนไปที่กระบวนการของการฝกอบรมและ

กระบวนการประเมินผลการฝกอบรม ทั้งสองกระบวนการน้ีจะเชื่อมโยงกัน กลาวคือ กระบวนการ

ฝกอบรมจะเนนวิธีการปฏิบัติในการฝกอบรมพนักงาน เทคนิคที่นํามาใช เชน การสอนงานที่หนา

งาน (On the job training) เปนตน สวนกระบวนการประเมินผลน้ันจะเนนไปที่เคร่ืองมือที่นํามาใช

ในการประเมินผลพนักงาน ซึ่งเคร่ืองมือที่ไดนํามาใชคือ แบบทดสอบ ที่ออกแบบมาเพื่อ

ประเมินผลพนักงาน แลวนําผลการประเมินมาจัดทําระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม ( Skill 

matrix) ที่ชวยในการติดตามสถานะของการฝกอบรมในพนักงานแตละคน ชวยใหทราบทักษะ

ความสามารถในพนักงานแตละคน อันนําไปสูการจัดสรรหนาที่การตรวจสอบคุณภาพประเภท

ตางๆใหสอดคลองกับความสามารถของพนักงานแตละคน 

รายละเอียดตางๆของคูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการ

ประเมินผล สําหรับการตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) น้ัน ไดแสดงไวในภาพที่ 6.13 ซึ่งจะมี

รายละเอียดที่เกี่ยวของดังน้ี 

1. ขอกําหนด และหลักปฏิบัติตางๆ   ไดแก  วัตถุประสงค ขอบเขต เอกสารอางอิง คํา

จํากัดความ หนาที่ความรับผิดชอบ การฝกอบรมและคุณสมบัติผูใหการฝกอบรม วิธีการดําเนินงาน 

การบันทึกผลและเก็บรักษา  

2. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ไดแก แผนภาพการไหล (Flow chart) ที่แสดงขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานตางๆอยางละเอียด 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    1   ใน    4 

 

1.  วัตถุประสงค 

1.1 เพ่ือใชเปนมาตรฐานสําหรับการอบรม ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ รวมถึงการประเมินผลการ

ทดสอบพนักงาน 

1.2 เพ่ือใหพนักงานมีความรู ความสามารถที่เพียงพอตอการปฏิบัติงาน 

 

2.  ขอบเขต 

2.1 หัวขอที่ทําการอบรมอางอิงจากเปาหมายของแผนก นโยบายบริษัท และความตองการของลูกคา  

2.2 พนักงานที่กลาวถึงนี้ หมายถึง พนักงานในฝายประกันคุณภาพผิวเคลือบ แผนกควบคุมคุณภาพ 

 

3.  เอกสารอางอิง 

3.1 เอกสารวิธีการการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพ  เชน วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

เรื่อง การตรวจสอบคุณภาพของพ้ืนผิวเคลือบในประเภทสะเก็ด 

3.2 แบบทดสอบพนักงานในการตรวจสอบคุณภาพประเภทตางๆ 

3.3 เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) 

 

4.  คําจํากัดความ 

4.1 การฝกอบรม คือ การใหความรู หรือ การถายทอดความรู ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ 

4.2 การประเมินผล คือ การช้ีวัดผลของการฝกอบรม โดยที่มีเกณฑการตัดสินที่ชัดเจนในการช้ีวัด 

4.3 OJT (On the job training) คือ การฝกภาคปฏิบัติ การลงมือทําจริง 

4.4 Skill matrix คือ ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

 

5.  หนาท่ีความรับผิดชอบ 

5.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ มีหนาที่ที่จะตองจัดหลักสูตรการฝกอบรม และจัดหาบุคลากร 

ที่มีความรูความชํานาญสําหรับอบรมใหแกพนักงานใหม หรือพนักงานที่มีการโอนยายหนาที่ 

ความรับผิดชอบ และพนักงานปจจุบัน เพ่ือใหมีความรูความสามารถเพียงพอในการปฏิบัติงาน 

ทั้งนี้หลักสูตรที่ใชในการอบรมตองสอดคลองกับเปาหมายที่กําหนดไว 

5.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ตองมีการวัดผลและประเมินผลพนักงานที่ผานการฝกอบรมแลว เพ่ือให

แนใจวาพนักงาน มีประสิทธิภาพอยูในเกณฑที่กําหนดไวแลว 

ภาพที่ 6.13 คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    2   ใน    4 

 

6.  การฝกอบรมและคุณสมบัติของผูใหการอบรม 

6.1 ผูใหการอบรมตองมีความรูความสามารถ ความชํานาญในดานนั้นๆ และผานการปฏิบัติงาน 

มากกวา 1 ป หรือ เปนบุคลากรที่ไดรับการยอมรับ หรือ เปนหัวหนางานโดยตรง 

6.2 การฝกอบรมทุกครั้งตองมีการวัดผลความเขาใจทางทฤษฎี และ/หรือ การทดสอบทางปฏิบัติ 

ที่ไดออกแบบไว เพ่ือเปนการยืนยันความเขาใจของพนักงานที่เขารับการอบรม ทั้งนี้แลว 

แตความเหมาะสมของเนื้อหา หรือหัวขอของการอบรมนั้นๆ 

 

7.  วิธีการดําเนินงาน 

7.1 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมประจําป ทั้งนี้ใหดําเนินตาม 

เปาหมาย นโยบายของบริษัท และความตองการของลูกคาเปนหลัก นอกจากนี้ยังตองพิจารณา 

สภาพการทํางานปจจุบัน ปญหาการทํางาน และการเปล่ียนแปลงตางๆที่เกิดขึ้น  

เพ่ือใหทันตามเหตุการณปจจุบัน 

7.2 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดทํา Skill matrix ขึ้นมา และแผนการฝกอบรม 

7.3 หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ จัดสรรบุคลากรที่ทําหนาที่ในการใหความรูของแตละเนื้อหา 

ในการฝกอบรม โดยใหดําเนินตามแผนฝกอบรมที่กําหนดไว พรอมทั้งจัดใหมีการวัดผล 

ความเขาใจทางทฤษฎี และ/หรือ การทดสอบทางปฏิบัติ 

7.4 ทําการปรับปรุง Skill matrix ใหทันสมัยอยูเสมอ (update)  โดยมีการแจงความคืบหนา 

และผลของการฝกอบรมใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพทราบอยูเสมอ 

 

8.   การบันทึกผลและเก็บรักษา 

8.1 กําหนดใหมีการบันทึกผลการฝกอบรมและจัดเก็บเอกสารตามอายุการจัดเก็บที่กําหนดไว  

ทั้งนี้เพ่ือใหสามารถตรวจสอบยอนหลังไดเม่ือมีเหตุจําเปน 

 

9.   แผนผังการไหล (Flow chart) แสดงแผนผังการควบคุม 

9.1 แสดงขั้นตอนการควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับการ

ตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    3   ใน    4 

 

10.  ตัวอยางแบบฟอรม Skill matrix 

 10.1 เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน) 

 

11. เกณฑการประเมินผลพนักงานในการฝกอบรม 

11.1 กําหนดเกณฑการประเมินดังนี้ 

1. 0-69%     หมายถึง ผานการฝกอบรม แตยังไมพรอมตอการตรวจสอบคุณภาพ 

2. 70-79%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดตามมาตรฐานตรวจสอบที่กําหนดไว 

3. 80-89%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตองตามมาตรฐานตรวจสอบ 

ที่กําหนดไว และผลการตรวจสอบอยูในเกณฑดี 

4. 90-100% หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตอง ผลการตรวจสอบอยูใน 

เกณฑที่ดีมาก มีความชํานาญสูง ตรวจสอบพบส่ิงผิดปกติไดเปนอยางดี 

และสามารถสอนงานใหแกพนักงานคนอ่ืนได 

 

โดยแบงการประเมินออกเปนภาคทฤษฎี 50% และภาคปฏิบัติ 50%  

ในสวนของภาคปฏิบัติ 50%  จะแบงออกเปน การทดสอบ 20% และการทํางานหนางาน 30%  

รวมเปน 100% ซ่ึงผลการประเมินจะอยูในเอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(Skill matrix) 
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ช่ือบริษัท รหัสเอกสาร   : 

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) แกไขครั้งท่ี  : 

เรื่อง :  การฝกอบรมและการประเมินผล สําหรับ

การตรวจสอบคุณภาพ (แบบ OJT) 

วันท่ีเริ่มใช   : 

หนา   :    4   ใน    4 

ลําดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน FLOW CAHRT 
ผูรับผิดชอบ 

/ เอกสาร 
 

1 

 

 
 

2 

 

 
 

3 

 

 

 
 

4 

 

 
 

5 

 

 

 

6 

 

 
 

7 

 

จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมประจําป 

 

 
 

จัดทําแผนการฝกอบรม และ Skill 

matrix ขึ้นมา 

 
 

อนุมัติแผนการฝกอบรม โดยผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 

 
 

จัดสรรบุคลากรที่ทําหนาที่ในการให

ความรูแตละเนื้อหาในการฝกอบรม 

 
 

การการวัดผลความเขาใจภาคทฤษฎี 

และ/หรือ การทดสอบภาคปฏิบัติ 

 

 

ทําการปรับปรุง Skill matrix ให

ทันสมัยอยูเสมอ (up to date) 

 
 

รายงานความคืบหนาและสรุปผล 

ใหผูจัดการฝายประกันคุณภาพเพ่ือ

อนุมัติรับรองใหเอกสารสมบูรณ 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

นโยบาย 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

Skill matrix 
 

ผูจัดการ 

ฝายประกันคุณภาพ 

 

 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / เอกสารที่

เก่ียวกับการอบรม 
 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

แบบทดสอบ 

 

หัวหนาแผนกควบคุม

คุณภาพ / 

Skill matrix 
 

ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ / 

Skill matrix 
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หลักสูตร 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

แผนการฝกอบรม 

SKILL MATRIX 

ไมผาน 

 

จัดการฝกอบรมโดย

วิทยาการ/ผูเช่ียวชาญ 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

ไมผาน 

 

SKILL MATRIX 

อนุมัต ิ

ผาน 

 

ไมผาน 

 

วางแผนปถัดไป 
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เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ประจําป รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

          ฝา             
          สะเก็ด             

          
สีปน 
เปอน             

          เม็ด             

          เสนใย             

          หลุม             
          สีเพ้ียน             
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1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 

เอกสารแนบทายคูมือการปฏิบัติงาน 
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6.4.2  การฝกอบรมพนักงาน 

เมื่อไดดําเนินการแกไขวิธีการปฏิบัติงานและเคร่ืองมือของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ใหมตามแนวทางการแกไขที่เสนอมาทั้งหมด กระบวนการถัดมาจะเปนกระบวนการฝกอบรม

วิธีการปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุงแกไข โดยการฝกอบรมน้ันจะยึดตาม

คูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเร่ือง การฝกอบรมและการประเมินผล ซึ่งเร่ิมจากการทํา

หลักสูตรของการฝกอบรม ในที่น้ีจะกลาวถึงหลักสูตรการฝกอบรมที่เกี่ยวของกับงานวิจัยเทาน้ัน 

และหลักสูตรที่ทําการฝกอบรมหลังการแกไขปรับปรุงมาตรฐานการทํางานตางๆ คือ หลักสูตรเร่ือง

การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

โดยที่หลักสูตรการฝกอบรมน้ีไดจัดทําโดยหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งมี

วัตถุประสงคเพื่ออบรมใหพนักงานเขาใจมาตรฐานวิธีการตรวจสอบคุณภาพแบบใหม (หลังการ

ปรับปรุงคุณภาพ) และพนักงานสามารถนําความรูที่ไดรับน้ีไปใชในการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 

ในการฝกอบรมคร้ังน้ีผูที่ใหความรูก็คือ หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ ซึ่งมีประสบการณและความ

เชี่ยวชาญอยางมาก มีอายุการทํางานมากกวา 25 ป  

หลักสูตรการฝกอบรมน้ีจะเนนการฝกอบรมที่หนางาน (On the job training) มุงเนน

การปฏิบัติจริงที่หนางานและมีการสอดแทรกทฤษฏีเขาไปดวยระหวางการฝกอบรม เพื่อพนักงาน

ไดเห็นสภาพการทํางานจริงและมีการปฏิบัติงานจริงรวมดวย ซึ่งมีระยะเวลาในการฝกอบรม 1 วัน 

หลังจากที่ผานการฝกอบรมและปฏิบัติงานจริงรวมดวย ในชวงทายของการฝกอบรมจะ

มีการทดสอบพนักงานเพื่อประเมินผลความเขาใจของพนักงานแตละคน ทั้งทางภาคทฤษฏีและ

ภาคปฏิบัติ โดยมีแบบทดสอบใหพนักงานไดทดสอบ 3 ชุด ไดแก แบบทดสอบความสามารถใน

พื้นผิวเคลือบประเภทฝา  แบบทดสอบความสามารถในพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด และ

แบบทดสอบความสามารถในพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน อยางไรก็ตามจะมีการติดตามผลการ

ปฏิบัติของพนักงานหลังการฝกอบรมอีกประมาณ 1 เดือน ซึ่งหัวหนางานจะเปนผูสังเกตการ

ปฏิบัติงานของพนักงานแตละคนและรายงานผลแกหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ หลังจากน้ัน

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพจะสรุปผลของการฝกอบรมและแสดงผลการประเมินในเอกสารเร่ือง

ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) ซึ่งผลของการประเมินจะแสดงในหัวขอที่ 6.4.3 

ในสวนของรายละเอียดของหลักสูตรการฝกอบรมน้ีจะมีแสดงรายละเอียดตางๆ ไดแก 

หลักการและเหตุผล วัตถุประสงคของหลักสูตร เน้ือหาของหลักสูตร จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 

ระยะเวลา แบบทดสอบประเภทตางๆ และการประเมินผล ซึ่งแสดงไวในภาพที่ 6.14   
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ช่ือบริษัท ฝกอบรมประจําป   : อนุมัติโดย : 

หลักสูตรการฝกอบรม (On the job training) ครั้งท่ี  : จัดทําโดย : 

หลักสูตรเรื่อง :  การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบ

ประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

แผนกควบคุมคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

หนา   :    1   ใน    2 

 

1.  หลักการและเหตุผล 

เม่ือมีการปรับปรุงวิธีการและมาตรฐานตางๆใหมของการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน จึงมีความจําเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมพนักงานขึ้น โดยจะ 

ฝกอบรมพนักงานที่หนาที่เก่ียวของทั้งหมดของแผนกควบคุมคุณภาพ  

 

2.  วัตถุประสงคของหลักสูตร 

2.1 เพ่ือใหพนักงานเขาใจถึงวิธีการและมาตรฐานตางๆใหมของการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบ

ประเภทฝาประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

2.2 เพ่ือพนักงานสามารถปฏิบัติงานในการตรวจสอบคุณภาพไดอยางถูกตอง 

 

3.  เนื้อหาของหลักสูตร 

3.1 อธิบายวิธีการเตรียมแผนที่ใชตรวจสอบคุณภาพตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง การเตรียมอุปกรณในการ

ตรวจสอบสีผง 

3.2 อธิบายความหมายของระดับคุณภาพที่ทําการแกไขปรับปรุงตามเอกสารเรื่องนิยามของเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

3.3 อธิบายวิธีการตรวจสอบคุณภาพพ้ืนผิวเคลือบตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่องการตรวจสอบคุณภาพของ

พ้ืนผิวเคลือบในประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน 

3.4 อธิบายวิธีการใชงานแผนอางอิงมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นมาใหมซ่ึงอยูในเอกสารเรื่องเกณฑการ

ตรวจสอบคุณภาพในลักษณะผิวประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน (ทั้ง 5 ฉบับ) 

3.5 อธิบายกระบวนการการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิตตามคูมือปฏิบัติงาน 

 

4.  จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 

4.1 พนักงานกะเชา (กะ A) จํานวน 7 คน 

4.2 พนักงานกะกลางคืน (กะ B) จํานวน 7 คน 

 

5.  ระยะเวลา   1 วัน/กะ 

6.  แบบทดสอบ   3 ชุด ไดแก แบบทดสอบประเภทฝา   ประเภทสะเก็ด และประเภทสีปนเปอน (แนบทาย) 
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ช่ือบริษัท ฝกอบรมประจําป   : อนุมัติโดย : 

หลักสูตรการฝกอบรม (On the job training) ครั้งท่ี  : จัดทําโดย : 

หลักสูตรเรื่อง :  การตรวจสอบคุณภาพในพื้นผิวเคลือบ

ประเภทฝา สะเก็ด และสีปนเปอน 

แผนกควบคุมคุณภาพของฝายประกันคุณภาพ 

หนา   :    2   ใน    2 

 

7.  การประเมินผลการฝกอบรม 

7.1 คะแนนของการประเมินผลจะมีคะแนนเต็ม 20 คะแนน คิดเปน 100 เปอรเซ็นต  

โดยแบงคะแนนออกเปน 3 สวน 

1. แบบทดสอบทางทฤษฏี ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 10 คะแนน คิดเปน 50 เปอรเซ็นต 

2. แบบทดสอบทางปฏิบัติ ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 4 คะแนน คิดเปน 20 เปอรเซ็นต 

3. การปฏิบัติงานจริง ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 6 คะแนน คิดเปน 30 เปอรเซ็นต 

โดยใหหัวหนางาน ประเมินผลจากการปฏิบัติงาน มีระยะเวลาในการสังเกตการณ 

ประมาณ 1 เดือน นับจากวันที่ฝกอบรมเสร็จ 

7.2  เกณฑในการประเมินผลนั้นจะยึดตามคูมือการปฏิบัติงาน (Procedure) วาดวยเรื่อง  

การฝกอบรมและการประเมินผล ดังนี้ 

1. 0-69%     หมายถึง ผานการฝกอบรม แตยังไมพรอมตอการตรวจสอบคุณภาพ 

2. 70-79%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดตามมาตรฐานตรวจสอบที่กําหนดไว 

3. 80-89%   หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตองตามมาตรฐานตรวจสอบ 

ที่กําหนดไว และผลการตรวจสอบอยูในเกณฑดี 

4. 90-100% หมายถึง สามารถตรวจสอบงานนั้นไดอยางถูกตอง ผลการตรวจสอบอยูใน 

เกณฑที่ดีมาก มีความชํานาญสูง ตรวจสอบพบส่ิงผิดปกติไดเปนอยางดี 

และสามารถสอนงานใหแกพนักงานคนอ่ืนได 

7.3 ผลการประเมินหลังการฝกอบรมจะแสดงในเอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(Skill matrix) 
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา 

หนาท่ี 1/2 

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

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1. ใหอธิบายลักษณะฝาที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2. ใหอธิบายวาเม่ือตรวจพบลักษณะฝาบนแผนที่ใชตรวจสอบ  ควรจัดการอยางไร  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3. ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะฝาอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4. ใหอธิบายวิธีการดูแลรักษาแผนอางอิงมาตรฐานอยางเหมาะสม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5. ใหอธิบายขั้นตอนของกระบวนตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต อยางคราวๆ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 
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หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ระดับเกณฑการยอมรับของลักษณะฝามี 4 ระดับเทานั้น  

2. ลักษณะฝา คือ ลักษณะขุนมัวที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบ  

3. ลักษณะฝา จะเกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบในบางสีเทานั้น  

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง ไมจําเปนตองเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน

ก็ได ใชการพิจารณาตามความเขาใจ 
 

5. เกณฑการยอมรับ ระดับ 0-2 คือ ระดับที่ผานการยอมรับ  

6. แสงสวาง คือ ส่ิงที่จําเปนในการตรวจสอบลักษณะฝา ดังนั้นจําเปนตอง

เตรียมสภาพแวดลอมการทํางานใหพรอมตอการตรวจสอบ 
 

7. ความแตกตางของระดับการยอมรับ 1 และ 2 คือ ระดับ 1 ไมมีอาการมัว 

สวนระดับ 2 มีอาการมัว 
 

8. การเตรียมแผนทดสอบกอนการตรวจสอบ  ตองปฏิบัติตาม WI วาดวยเรื่อง 

การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  
 

9. หากไมม่ันใจในผลการตรวจสอบไมจําเปนตองทบทวนหรือปรึกษาใคร  

10. เม่ือตรวจสอบแผนช้ินงานเสร็จแลวตองทําการจัดเก็บและบันทึกผลทุกครั้ง 

เพ่ือใหเปนการยืนยันผลการตรวจสอบ 
 

 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด 

หนาท่ี 1/2 

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

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1.ใหอธิบายลักษณะสะเก็ดที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 2 กับ 3 ของลักษณะสะเก็ด  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3.ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะสะเก็ดอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4.ใหอธิบายสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงานอยางเหมาะสม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5.ใหอธิบายขอควรระวังในการปฏิบัติงาน และผลกระทบที่เกิดขึ้นหากไมปฏิบัติตาม  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 
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หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ระดับเกณฑการยอมรับของลักษณะสะเก็ดมี 5  ระดับ  

2. ลักษณะสะเก็ด คือ ลักษณะที่พ้ืนผิวเคลือบเปนเกล็ดวาวขนาดเล็ก  

3. ลักษณะสะเก็ดมักจะเกิดขึ้นท่ัวท้ังแผนที่ใชตรวจสอบ    

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง จําเปนตองเปรียบเทียบกับแผนอางอิงมาตรฐาน

เพ่ือความถูกตองในการตรวจสอบ 
 

5. เกณฑการยอมรับ ระดับ 3-4 คือ ระดับที่ผานการยอมรับ  

6. ลักษณะการจับแผนที่ใชตรวจสอบ  มีผลตอมุมมองและแสงสวาง ดังนั้นเพ่ือ

การตรวจสอบที่ถูกตอง พนักงานจําเปนตองศึกษาวิธีการตรวจสอบที่ถูกวิธี

จากหัวหนางาน 

 

7. ระดับ 3 และ 4 มีความแตกตางกันมาก คือ ระดับ 3 รุนแรงกวาระดับ 4  

8. การเตรียมแผนทดสอบกอนการตรวจสอบ  ตองปฏิบัติตาม WI วาดวยเรื่อง 

การเตรียมอุปกรณในการตรวจสอบสีผง  
 

9. หากไมม่ันใจในผลการตรวจสอบจําเปนตองทบทวนหรือปรึกษาใคร  

10. เม่ือมีลักษณะสะเก็ดเกิดขึ้นมักจะมีลักษณะของฝารวมดวย  
 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
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แบบทดสอบความเขาใจของพนักงาน 

เรื่อง การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอน 

หนาท่ี 1/2 

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

ตําแหนง…………………………………...ฝาย/แผนก…………………………………………… 

คําอธิบาย : ขอสอบแบงออกเปนสามสวนคือ 

สวนที่หนึ่ง : การเขียนบรรยายความเขาใจ สวนที่สอง : การถามตอบถูกผิด 

สวนที่สาม : การเรียงลําดับความรุนแรงของแผนช้ินงานทดสอบ 

หมายเหตุ ; สวนที่หนึ่งและสองเปนภาคทฤษฎี , สวนที่สามเปนภาคปฏิบัต ิ

สวนที่ 1 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (5 คะแนน) 

1.ใหอธิบายลักษณะสีปนเปอนที่เกิดขึ้นบนพ้ืนผิวเคลือบของแผนที่ใชตรวจสอบ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

2.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 2 กับ 3 ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

______________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 

3.ใหอธิบายขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะสีปนเปอนอยางคราวๆ ตามความเขาใจ  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

4.ใหอธิบายความแตกตางระหวางระดับคุณภาพที่ 1 กับ 0 ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 

5.ใหอธิบายความหมายของระดับคุณภาพที่ 4  ของลักษณะสีปนเปอน  (1 คะแนน) 

_______________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

_________________________________________________________________________ 
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หนาท่ี 2/2 

สวนที่ 2 ใหถามคําตอบโดยแสดงเครื่องหมาย       ในขอที่ถูกตอง และแสดงเครื่องหมาย  X  

ในขอที่ไมถูกตอง  (5 คะแนน) 

คําถาม คําตอบ 

1. ฝายผลิตจะเริ่มทําการผลิตไดตองผานการอนุมัติจากฝายประกันคุณภาพ

กอน โดยการตรวจสอบของแผนกควบคุมคุณภาพ 
 

2. ลักษณะสีปนเปอน คือ มีจุดสีอ่ืนๆที่ไมใชสีเดียวกับพ้ืนผิวเคลือบเขามา

ปะปน เชน จุดสีแดงแทรกอยูในพ้ืนผิวเคลือบสีเทา 
 

3. ใหแบงพ้ืนที่การตรวจสอบเปน 2 สวน คือ ดานซายและดานขวา    

4. ในการตรวจสอบทุกครั้ง จําเปนตองทําความสะอาดแผนอางอิงมาตรฐาน

และจัดเก็บ เม่ือใชงานเสร็จแลว 
 

5. เม่ือพบวาแผนอางอิงมาตรฐานชํารุด ใหทําลายทิ้งทันท ี  

6. ระดับที่ 1 คือ มีจุดสีขนาดเล็กเขามาปนเปอน 1 หรือ 2 จุด  

7. ระดับ 3 คือ มีจุดสีอ่ืนเขามาปนเปอน 2 จุด ไมวาจะเปนขนาดใดก็ตาม  

8. ระดับที่ 1 และ 2 แตกตางกันตรงที่ขนาดของจุดสี โดยระดับที่ 1 มีขนาด

ใหญกวาระดับที่ 2 
 

9. แผนอางอิงมาตรฐานจะถูกตรวจสอบทุกๆ 1   

10. ลักษณะสะเก็ดและลักษณะสีปนเปอนมีลักษณะที่เหมือนกัน  
 

สวนที่ 3 ใหเขียนคําอธิบายในแตละขอใหถูกตองที่สุด   (4 คะแนน) 

คําอธิบาย : ใหพนักงานแตละคนเรียงลําดับระดับคุณภาพ 0-4 โดยมีแผนทดสอบทั้งหมด  

5 แผน กําหนดใหทั้ง 5 แผนมีหมายเลขกํากับคือ หมายเลข 1-5 เม่ือเรียงลําดับเสร็จแลว 

ใหตอบวาแตละหมายเลขคือระดับใดบาง 

หมายเลข ระดับการยอมรับ ผาน/ไมผาน 

1   

2   

3   

4   

5   
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6.4.2  ระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (Skill matrix) 

เมื่อไดดําเนินการฝกอบรมพนักงานทั้งหมดแลว จึงไดทําการสรุปผลการประเมินของ

พนักงานแตละคน ดังตารางที่ 6.5 
 

ตารางที่ 6.5 สรุปผลการฝกอบรม 

พนักงาน 

คนที่ 

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด ประเภทสีปนเปอน 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

คะแนนที่ได คิด

เปน 

% 

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 คะแนนในสวนที่ 1 (A) , 4 p. คะแนนเต็ม 4 คะแนนในสวนที่ 2 (B) 

6 p. คะแนนเต็ม 6 คะแนนในสวนที่ 3 (C) 

  

จากตารางที่ 6.5 พบวา  พนักงานทุกคนผานเกณฑการประเมินผลขั้นตํ่าที่ 70 เปอรเซ็นต

ในทุกประเภทของความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิวเคลือบ ซึ่งผลจากตารางที่ 6.4 จะถูกแสดงการ

ประเมินในเอกสารเร่ืองระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม  (Skill matrix) มีรายละเอียดของการ

ประเมินในทุกประเภทผิว โดยไดแสดงในตารางที่ 6.6 
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ตารางที่ 6.6 ผลของการประเมินพนักงานแสดงในเอกสารเร่ือง Skill matrix  
 

เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ป 2555 รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 ไอศูรย 374    - - - - ฝา             

            

2 ภูชิต 247    - - - - สะเก็ด             

            

3 ธีรพงศ 490    - - - - 
สีปน 
เปอน 

            

            

4 พิทักษ 486    - - - - เม็ด             

5 สิทธิชัย 488    - - - - เสนใย             
6 วิชัย 378    - - - - หลุม             
7 นันทชัย 387    - - - - สีเพ้ียน             

 

1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 
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ตารางที่ 6.6 ผลของการประเมินพนักงานแสดงในเอกสารเร่ือง Skill matrix (ตอ) 
 

เอกสารเรื่องระบบพัฒนาทักษะและการฝกอบรม (SKILL MATRIX) ป 2555 รหัสเอกสาร 

พนักงานกะ     จํานวนพนักงาน 

ฝายประกันคุณภาพ 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

      = plan                 = actual 

          0-69%  = Fail    

 

         70-79%  = Fair 

         80-89%  = Good 

         90-100% = Excellent 

ที่ ช่ือ-นามสกุล ID 

รายการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีทําการประเมินผล 
รายการ

อบรม 

แผนการฝกอบรม (เดือน) 

ฝา สะเก็ด 
สีปน 
เปอน 

เม็ด เสนใย หลุม 
สี

เพ้ียน 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

8 วิกร 370    - - - - ฝา             

            

9 พิชัย 251    - - - - สะเก็ด             

            

10 วัชระ 444    - - - - 
สีปน 
เปอน 

            

            

11 พิสิฐ 369    - - - - เม็ด             

12 วิโรจน 487    - - - - เสนใย             
13 ณัฐพงศ 298    - - - - หลุม             
14 ยุทธนา 203    - - - - สีเพ้ียน             

 

1 2 
1. ไดรับการอบรม หรือผานการอบรม 

2. อธิบายมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวไดถูกตอง 

3. สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง  

4. สามารถรายงานส่ิงผิดปกติเบื้องตนได 

 

3 4 
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จากตารางที่ 6.6 สรุปไดวา ในกะ A น้ันพนักงานคนที่ 2, 3, 4, 5 และ 7 มีความเหมาะสม

มากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา  ถัดมาพนักงานที่มีความเหมาะสมมากที่สุดใน

การตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ไดแก  พนักงานคนที่ 6  และ 7  สวนในการตรวจสอบ

พื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอนน้ันพบวา พนักงานทุกคนสามารถตรวจสอบไดในระดับที่ดีมาก 

สุดทายผลการประเมินในกะ B น้ันพบวา พนักงานคนที่ 9 , 12, 13 และ 14 มีความ

เหมาะสมมากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทฝา  ถัดมาพนักงานที่มีความเหมาะสม

มากที่สุดในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสะเก็ด ไดแก  พนักงานคนที่ 8 , 12 และ 13  สวน

ในการตรวจสอบพื้นผิวเคลือบประเภทสีปนเปอนน้ันพบวา พนักงานทุกคนสามารถตรวจสอบได

ในระดับที่ดีมาก เชนเดียวกับกะ A 

อยางไรก็ตามผลการประเมินที่สรุปออกมาน้ีจะตองทําการยืนยันดวยการวิเคราะหระบบ

การวัดแบบนับอีกคร้ัง เพื่อที่จะสรุปวาพนักงานคนใดเหมาะสมที่จะทําหนาที่ในการตรวจสอบ

พื้นผิวเคลือบประเภทตางๆ นอกจากน้ีแลวการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับยังเปนการยืนยันวา

ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ทําการปรับปรุงแกไขแลวน้ันมีความสามารถที่ดีขึ้นหรือไม 

ดังน้ันจึงตองทําการวิเคราะหระบบการวัดแบบนับเพื่อประเมินผลความสามารถของ

ระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุงแกไข ซึ่งผลการประเมินน้ันจะแสดงรายละเอียดไว

ในบทที่ 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 7 

การประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

7.1   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีออน 

7.1.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.1 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 20 ถึง 22 แผน คิดเปน 83.33% ถึง 91.67% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% โดยพนักงานคนที่ 2 และ 3 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด 
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ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 20  แผนจากทั้งหมด 24 

แผน คิดเปน 83.33% และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 20 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 83.33% เชนเดียวกัน (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก ข.1) 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 2 1 

ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 95.83% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  

(Each Appraiser vs Standard ) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% 

เชนเดียวกันกับคากอนหนา  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มี

จํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 83.33%  รายละเอียดดังภาพที่ 7.2 (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.1.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา มีเพียงระดับที่ 2 เทาน้ันที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 คือมีคา 0.69 แตก็มีคาตํ่าเล็กนอยเทาน้ัน และเมื่อเทียบกับผลลัพธ

กอนการปรับปรุงจะเห็นวามีคาเพิ่มขึ้นมาก (คาสัมประสิทธิ์คัปปากอนปรับปรุง = 0.22) ซึ่งแสดง

รายละเอียดดังภาพที่ 7.3 (อางอิงขอมูลจากภาคผนวก 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 87.50%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 81 และ 0.85 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง ระดับที่ 2 = 0.16และระดับที่ 3 = 0.38 ) ซึ่งแสดงรายละเอียดดังภาพที่ 7.4 

(อางอิงขอมูลจากภาคผนวก 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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7.1.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.1 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.75 ถึง 0.92 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี 

เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไป 
 

ตารางที่ 7.2 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.83 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.1.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน(ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.3 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (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% ไมมีคา 

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 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแต

ละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90% ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) และคา IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา 

พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับ ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.4 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 

2 94.44% 4.17% 1.39% ไมมีคา 

3 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

4 98.61% 1.39% 0.00% 0.4 

5 93.06% 4.17% 2.78% ไมมีคา 

6 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

7 90.28% 8.33% 1.39% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.4 พบวา ในกะ  B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.2   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทฝาเฉดสีเขม 

7.2.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.5 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 24 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 100% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80 % โดยพนักงานคนที่ 5 และ 7 มีผลการประเมินที่ดีที่สุด  ซึ่งได

จํานวนแผนที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผน คิดเปน 95.83% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 20  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 83.33% และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 20 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 83.33% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B มีแนวโนมเหมือนกับกะ  A คือ จากกราฟทางดานซาย (Within 

Appraisers) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 20 

ถึง 23 แผน คิดเปน 83.33 % ถึง 95.83 % และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  

(Each Appraiser vs Standard ) พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% 

เชนเดียวกันกับคากอนหนา  นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มี

จํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิด

เปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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7.2.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา มีเพียงระดับที่ 3 เทาน้ันที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 คือมีคา 0.71 แตก็มีคาตํ่าเล็กนอยเทาน้ัน และเมื่อเทียบกับผลลัพธ

กอนการปรับปรุงจะเห็นวามีคาเพิ่มขึ้นมาก (คาสัมประสิทธิ์คัปปากอนปรับปรุง = 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.78 และ 0. 76 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทฝาเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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7.2.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทฝาเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.5 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.80 ถึง 1.00  ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.6 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B อยู

ระหวาง 0.75 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.2.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทประเภทฝาเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.7 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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% ไมมีคา 

6 93.06% 6.94% 0.00% ไมมีคา 

7 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.7 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงานแต

ละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90% ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา IFA 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา IMISS 

(ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีผลการประเมินที่นอยกวา 5 % ตาม

เกณฑการยอมรับ ดังน้ันพนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับ ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอม

สําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.8 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทฝาเฉดสีเขม (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% ไมมีคา 

13 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

14 97.22% 0.00% 2.78% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.8 พบวา ในกะ  B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.3   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน 

7.3.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.9 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 91.67% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50% ถึง 95.83% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 21  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 87.50 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 21 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 87.50% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 91.67% 

ถึง 100.00% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.3.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.79 และ 0.88 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 

7654321

100

95

90

85

80

75

70

65

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

7654321

100

95

90

85

80

75

70

65

Appraiser

Pe
rc

en
t

95.0% C I
Percent

Assessment Agreement
Within Appraisers Appraiser vs Standard



186 

 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.80 และ 0.88 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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7.3.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.9 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A อยู

ระหวาง 0.78 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.10 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.86 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.3.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.11 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 95.83% 0.00% 4.17% ไมมีคา 

2 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

3 97.22% 1.39% 1.39% 1.00 

4 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

5 90.28% 5.56% 4.17% 1.39 

6 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

7 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.11 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคานอยกวา 5% ดังน้ัน

พนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.12 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

9 93.06% 6.94% 0.00% ไมมีคา 

10 93.06% 4.17% 2.78% 1.3 

11 97.22% 0.00% 2.78% ไมมีคา 

12 95.83% 2.78% 1.39% 2.6 

13 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

14 93.06% 5.56% 1.39% 4.5 
 

จากตารางที่ 7.12 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.4   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม 

7.4.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.13 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 23 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 23 แผน คิดเปน 91.67% ถึง 100% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 22  แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 91.67 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 22 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 91.67% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 21 ถึง 23 แผน คิดเปน 87.50 % 

ถึง 95.83% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 21 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ G-NG 
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7.4.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.87 และ 0.86 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

20 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 83.33%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0.81 เทากันทั้งสองระดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขมของกะB แบบ 0-4 
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7.4.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.13 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.83 ถึง 0.94 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาต้ังแต 0.75 ขึ้นไปและมีคาใกลเคียง 1 
 

ตารางที่ 7.14 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.80 ถึง 0.97 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.4.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.15 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 95.83% 0.00% 4.17% ไมมีคา 

2 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

3 98.61% 0.00% 1.39% ไมมีคา 

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% ไมมีคา 

7 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.15 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคานอยกวา 5% ดังน้ัน

พนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.16 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสะเก็ดเฉดสีเขม (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% ไมมีคา 

13 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

14 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.16 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 
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7.5   ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพ ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน 

7.5.1  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรนามบัญญัติ (G-NG) 

กะทํางานเชา (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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ G-NG 

จากภาพที่ 7.17 กราฟดานซาย (Within Appraisers) พบวา พนักงานทุกคนน้ันผานการ

ยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 23 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมากราฟดานขวา (Each Appraiser vs Standard ) ผลที่ไดคือ พนักงานทุกคนน้ันผาน

การยอมรับโดยมีคามากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 22 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% ถึง 100.00% 

ถัดมาผลวิเคราะห (Between Appraisers) คือ ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ในกะA พบวา ผลลัพธที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลเหมือนกันจํานวน 2 3 แผนจากทั้งหมด 24 
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แผน คิดเปน 95.83 % และเมื่อนําทุกแผนมาเปรียบเทียบกับผลเฉลย (All Appraisers vs Standard) 

พบวา ทั้ง 23 แผนน้ันถูกตองทั้งหมด คิดเปน 95.83% เชนเดียวกัน 

 

กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซาย (Within Appraisers) พนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% อยูในชวงระหวาง 2 3 ถึง 24 แผน คิดเปน 95.83% 

ถึง 100% และเมื่อเทียบกับผลเฉลยซึ่งแสดงในกราฟทางดานขวา  (Each Appraiser vs Standard ) 

พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันมากกวา 80% เชนเดียวกันกับคากอนหนา   

นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพของกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงาน

ทุกคนเห็นเหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ G-NG 
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7.5.2  ผลลัพธจากโปรแกรม Minitab ในมาตรอันดับ (ระดับ 0-4) 

กะทํางานเชา (กะA) 

ผลการประเมินในกะ A คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ A พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

22 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 91.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 94 และ 0.90 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะA แบบ 0-4 
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กะทํางานกลางคืน (กะB) 

ผลการประเมินในกะ B คือ จากกราฟทางดานซายและทางดานขวาพนักงานทุกคน

ตรวจสอบไดผลลัพธที่เหมือนกันและถูกตองมากกวา 80% นอกจากน้ีภาพรวมของระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพในกะ B พบวา มีจํานวนผลลัพธที่พนักงานทุกคนเห็นเหมือนและถูกตองจํานวน 

22 แผนจากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 91.67%  

เมื่อพิจารณาระดับที่พนักงานมีผลลัพธผิดพลาด  พบวา ไมมีระดับใดเลยที่มีคา

สัมประสิทธิ์คัปปาที่ตํ่ากวา 0.75 และเมื่อเทียบกับผลลัพธกอนการปรับปรุงจะเห็นวาคาสัมประสิทธิ์

คัปปาของระดับที่ 2 และ3 จะมีคาเพิ่มขึ้นมาก โดยมีคา 0. 97 และ 0. 91 ตามลําดับ (คาสัมประสิทธิ์

คัปปากอนปรับปรุง 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 กราฟและผลวิเคราะหจาก Minitab ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออนของกะB แบบ 0-4 
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7.5.3  ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (สัมประสิทธิ์คัปปา) 

ตารางที่ 7.17 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ A 

อยูระหวาง 0.92 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาใกลเคียง 1 และบางคามีคาเทากับ 1 ซึ่งแสดงถึงความพองกันอยางสมบูรณ 
 

ตารางที่ 7.18 ความเห็นพองกันระหวางพนักงานกับพนักงาน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (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 จะเห็นไดวา คาสัมประสิทธิ์คัปปาระหวางพนักงานทุกคนของกะ B 

อยูระหวาง 0.92 ถึง 1.00 ถือวาผลการตรวจสอบของพนักงานแตละคูมีความพองกันอยูในเกณฑที่ดี

มาก เพราะมีคาสัมประสิทธิ์คัปปาใกลเคียงกับ 1 คอนขางมาก 
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7.5.4  ความสามารถของพนักงานแตละคน ในมาตรนามบัญญัติ 

ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (ดัชนีชี้วัด) 

ตารางที่ 7.19 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ A) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

1 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

2 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

3 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

4 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

5 97.22% 2.78% 0.00% ไมมีคา 

6 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

7 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.19 จะเห็นไดวา ในกะ A เมื่อพิจารณาคา OE (ประสิทธิผลของพนักงาน

แตละคน) พบวา พนักงานทุกคนมีประสิทธิผลที่มากกวา 90 % ซึ่งถือวาดีมาก ถัดมาเมื่อพิจารณาคา 

IFA (ดัชนีการตรวจสอบที่ปฏิเสธผิดพลาด) พบวาพนักงานทุกคนมีคานอยกวา 10% และสุดทายคา 

IMISS (ดัชนีการตรวจสอบที่ยอมรับผิดพลาด) พบวา พนักงานทุกคนมีคาเทากับ 0% แสดงวาไมมีผล

การตรวจสอบที่ยอมรับชิ้นงานผิดพลาดเกิดขึ้น ดังน้ันพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบ

คุณภาพ 
 

ตารางที่ 7.20 ดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแตละคน ประเภทสีปนเปอนเฉดสีออน (กะ B) 

พนักงาน OE IFA IMISS IBIAS 

8 95.83% 4.17% 0.00% ไมมีคา 

9 98.61% 1.39% 0.00% ไมมีคา 

10 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

11 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

12 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

13 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 

14 100.00% 0.00% 0.00% ไมมีคา 
 

จากตารางที่ 7.20 พบวา ในกะ B พนักงานทุกคนมีคาอยูในเกณฑที่ยอมรับในทุกดัชนีที่

ทําการประเมินผล ถือวาพนักงานกลุมน้ีพรอมสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ 

 



 

 

บทที่ 8 

สรุปและขอเสนอแนะ 

8.1  สรุปผลการวิจัย 

ในกระบวนการผลิตสีผงน้ันกระบวนการที่สรางความมั่นใจและความพึงพอใจแกลูกคา 

รวมทั้งเปนกระบวนการสําคัญ คือ กระบวนการควบคุมคุณภาพที่ตองอาศัยแผนกควบคุมคุณภาพ

ในการดําเนินงาน ซึ่งคุณสมบัติหน่ึงที่ลูกคาใหความสําคัญมากเปนคุณสมบัติดานคุณภาพของ

พื้นผิวเคลือบ เพราะการเคลือบผิวผลิตภัณฑโดยทั่วไปจะเปนผลิตภัณฑจําพวกเคร่ืองมือ อุปกรณ 

เคร่ืองใชและเฟอรนิเจอร เปนตน ดังน้ันความสวยงามของพื้นผิวเคลือบเปนสิ่งที่ตองระมัดระวัง

เปนพิเศษ  

การที่จะไดพื้นผิวเคลือบที่สวยงาม มีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการน้ัน แผนกควบคุมคุณภาพ

จําเปนตองมีระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ดี และสามารถตรวจจับความบกพรองที่เกิดกับพื้นผิว

เคลือบได โดยที่มีลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรอง  3 ลักษณะสําคัญที่มักเกิดของเสียขึ้น ไดแก 

ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และลักษณะสีปนเปอน  ซึ่งจากขอมูลในบทที่ 1 น้ันจะพบวาทั้งสาม

ลักษณะของเสียมีของเสียสะสมรวมอยูที่ 86.6 เปอรเซ็นตของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด

ในชวงระหวางเดือนมิถุนายน พ.ศ.2554  ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2554  . 

ดังน้ันการตรวจสอบลักษณะ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรองทั้งสามลักษณะ จําเปนตองสราง

มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพใหดีขึ้น ซึ่งกอใหงานวิจัยน้ีขึ้นมาโดยที่ไดกําหนดวัตถุประสงคเพื่อ

ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพในการผลิตสีผง 

8.1.1  สาเหตุของความบกพรองในการตรวจสอบคุณภาพ 

จากการศึกษาทําใหสามารถสรุปสาเหตุสําคัญ 4 ประการที่กอใหเกิดความบกพรองใน

การตรวจสอบคุณภาพอันสงผลใหผลการตรวจสอบมีความผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อนออกไป ไดแก 

1. ความสามารถของพนักงานไมดี คือ พนักงานไมสามารถตรวจจับความบกพรองที่

เกิดกับพื้นผิวเคลือบได ทําใหเกิดความบกพรองในการอนุมัติใหฝายผลิตดําเนินการ

ผลิตของเสียออกมา 

2. แผนอางอิงมาตรฐานบกพรอง คือ แผนที่นํามาอางอิงเพื่อระบุระดับการยอมรับน้ัน

มีสภาพไมพรอมตอการใชงาน ทําใหระบุระดับการยอมรับที่ผิดพลาด 

3. เกณฑการตรวจสอบไมชัดเจน คือ เกณฑการยอมรับที่นิยามไวน้ันเขาใจไดยาก 

หรืออาจแปลความหมายที่ผิดพลาดไปได 

4. ขาดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ไมมีวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่เปนมาตรฐาน

ใหแกพนักงาน ทําใหเกิดความเขาใจในการปฏิบัติที่ไมตรงกัน 
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8.1.2  ระบบการตรวจสอบคุณภาพที่ผานการปรับปรุง 

ในการปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบน้ันไดมุงเนนไปที่การแกไขไปที่สาเหตุทั้ง 4 

ประการ เพื่อใหเกิดมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพที่ครอบคลุมในทุกๆดานโดยที่ไดสรุป

รายละเอียดการแกไขดังตารางที่ 8.1 

 

ตารางที่ 8.1 รายละเอียดการแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพ 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและการแกไข 
รายละเอียดของการ

ปรับปรุง 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทฝา 
สรางมาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานขึ้นมาใหม

เพื่อใหมีวิธีการตรวจสอบ

คุณภาพที่ถูกตอง 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทสะเก็ด 

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

ประเภทสีปนเปอน 

พนักงาน QC 

การฝกอบรม (Training, OJT) 

และคูมือการฝกอบรม (PROCEDURE) 

สรางหลักสูตรการ

ฝกอบรมและคูมือการ

ฝกอบรมเพื่อใหมีกําหนด

มาตรฐานการฝกอบรมที่

ชัดเจน สามารถนําไป

ปฏิบัติตามได 

ระบบการพัฒนาทักษะและการฝกอบรม 

(SKILL MATRIX) 

มีการประเมินผลหลังการ

ฝกอบรม 

และมีการจัดสรรพนักงาน

ใหเหมาะสมกับหนาที่

ความรับผิดชอบ 
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ตารางที่ 8.1 รายละเอียดการแกไขระบบการตรวจสอบคุณภาพ(ตอ) 

องคประกอบของ

ระบบการ

ตรวจสอบคุณภาพ 

หัวขอของการปรับปรุงและการแกไข 
รายละเอียดของการ

ปรับปรุง 

เคร่ืองมือ 

เกณฑการตรวจสอบคุณภาพ 

แกไขนิยามใหมที่ชัดเจน

เพื่อการแปลความหมายที่

ถูกตองของพนักงาน 

แผนอางอิงมาตรฐานใหม 

เปลี่ยนแปลงแผนอางอิง

มาตรฐานใหม และเพิ่ม

จํานวนแผนอางอิงให

ครอบคลุมในเฉดสีออน

และเฉดสีเขม 

การควบคุมแผนอางอิงมาตรฐาน 

สรางมาตรฐานการ

ควบคุมแผนอางอิง 

เพื่อใหอยูในสภาพพรอม

ใชงาน 

 

8.1.3  ความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพหลังการปรับปรุง 

ในการประเมินความสามารถของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพน้ันไดทําการประเมิน

ในลักษณะ คุณภาพ พื้นผิวเคลือบ ที่บกพรอง  3 ลักษณะ ไดแก ลักษณะฝา  ลักษณะสะเก็ด  และ

ลักษณะสีปนเปอน ในเฉดสีที่สําคัญไดแก เฉดสีเขมและเฉดสีออน ยกเวนลักษณะสีปนเปอนที่ทํา

การประเมินเฉพาะเฉดสีที่ออนเพียงอยางเดียว ทั้งน้ีเน่ืองจากลักษณะสีปนเปอนในเฉดสีออนจะ

สังเกตหรือตรวจสอบไดยากกวาเฉดสีเขม โดยเฉพาะในการประเมินผลคร้ังน้ีไดเลือกสีเทาออนเขา

มาปนเปอนบนพื้นผิวเคลือบสีขาว ทําใหยากตอการตรวจสอบ สวนลักษณะ คุณภาพพื้นผิวเคลือบที่

บกพรองอีกสองลักษณะน้ันจะทําการประเมินผลครอบคลุมทั้งเฉดสีเขมและเฉดสีออน  

โดยที่ลักษณะฝาน้ันเฉดสีออนที่เลือกมาประเมินผล คือ สีขาว ซึ่งที่ไดเลือกสีขาวเพราะ

เปนสีที่มีปริมาณความตองการจากลูกคาสูง ผลที่ไดออกมาพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบ

คุณภาพกอนการแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวนแผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกัน

และถูกตองเพียง 14 แผน ในกะA และไดจํานวน 16 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 
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58.33% และ 66.67% ตามลําดับ เมื่อไดเปรียบเทียบกับลักษณะฝาเฉดสีเขมที่เลือกเปนสีนํ้าเงินซึ่ง

เปนสีที่พบปริมาณของเสียมาก ผลที่ไดน้ันพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอน

การแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวน แผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 11 แผน ในกะA และไดจํานวน 1 2 แผนในกะB จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83% และ 

50.00% ตามลําดับ จากการเปรียบเทียบจะเห็นวาภาพรวมของของระบบการตรวจสอบคุณภาพใน

ลักษณะฝาเฉดสีออนจะดีกวาลักษณะฝาเฉดสีเขม แตผลที่ออกมาก็แตกตางกันไมมาก สรุปวา 

พบวาทั้งสองเฉดสีน้ันมีความบกพรองในการตรวจสอบใกลเคียงกัน 

ถัดมาลักษณะสะเก็ด โดยที่เฉดสีออนที่เลือกมาคือ สีเทาออน เพราะเปนสีที่พบการแจง

ปญหาจากลูกคาบอยคร้ัง ซึ่งผลที่ไดออกมาพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอน

การแกไขปรับปรุงน้ัน มีจํานวน แผนที่พนักงานทุกคน ตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตอง

เพียง 12 แผน ในกะA และไดจํานวน 12 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 50.00 % เทากัน 

เมื่อไดเปรียบเทียบกับลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขมที่เลือกเปนสีดําซึ่งเปนสีที่มีปริมาณความตองการจาก

ลูกคาสูง ผลที่ไดน้ันพบวา ภาพรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขปรับปรุงน้ัน มี

จํานวนแผนที่พนักงานทุกคนตรวจสอบไดผลลัพธเหมือนกันและถูกตองเพียง 11 แผน ในกะA และ

ไดจํานวน 13 แผนในกะ B จากทั้งหมด 24 แผน คิดเปน 45.83 % และ 54.17% ตามลําดับ จากการ

เปรียบเทียบจะเห็นวาภาพรวมของของระบบการตรวจสอบคุณภาพในลักษณะสะเก็ดเฉดสีออนจะ

ใกลเคียงกับลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขม  

ดังน้ันจึงไดทําการเปรียบเทียบความสามารถของพนักงานกอนและหลังการปรับปรุง 

เพื่อสรุปผล โดยไดทําการเปรียบเทียบใน 2 สวนไดแก 

1. ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่ถูกตองและเที่ยงตรง พิจารณาจากคา Each 

Appraiser vs Standard หรือคา % Attribute score ของพนักงาน ในประเภทฝา 

ประเภทสะเก็ด และสีปนเปอนในหนวยของมาตรนามบัญญัติ  โดยทําการ

เปรียบเทียบในทุกเฉดสีที่ทําการประเมินผล 

2.  ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ พิจารณาจาก  All Appraisers vs 

Standard หรือคา % Attribute Screen Effect Score ของระบบตรวจสอบคุณภาพ ใน

ประเภทฝา ประเภทสะเก็ด และสีปนเปอนในหนวยของมาตรนามบัญญัติ  โดยทํา

การเปรียบเทียบในทุกเฉดสีที่ทําการประเมินผล 
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8.1.3.1 ความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่ถูกตองและเที่ยงตรง 

1. ประเภทฝา 

ตารางที่ 8.2 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทฝา 

พนักงาน

คนที่ 

เฉดสีออน 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

เฉดสีเขม 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
% Attribute score   % Attribute score   

กอน หลัง กอน 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 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 9.5% จนถึง 25.0% ในลักษณะฝาเฉดสีออน

และมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 4.3% จนถึง 20.0% ในลักษณะฝาเฉดสีเขมซึ่งเปนการยืนยันวา

พนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้น 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

83.33% - 95.83% ทั้งสองเฉดสี หรือมีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 

20 แผนถึง 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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2. ประเภทสะเก็ด 

ตารางที่ 8.3 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทสะเก็ด 

พนักงาน

คนที่ 

เฉดสีออน 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

เฉดสีเขม 
เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
% Attribute score   % Attribute score   

กอน หลัง กอน 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 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 14.3% จนถึง 31.8% ในลักษณะสะเก็ดเฉดสี

ออน และมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 4.3% จนถึง 30.4% ในลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขมซึ่งเปนการยืนยัน

วาพนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้น 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

87.50% - 100.00% ทั้งสองเฉดสี หรือมีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตอง

จํานวน 21 แผนถึง 24 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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3. ประเภทสีปนเปอน 

ตารางที่ 8.4 เปรียบเทียบคา % Attribute score กอนและหลังการปรับปรุง ประเภทสีปนเปอน 

พนักงานคนที่ 
% Attribute score  

กอน 

% Attribute score  

หลัง 

การเปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 

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 จะเห็นไดวา พนักงานทุกคนมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพที่

ถูกตองและเที่ยงตรง (ผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองทั้งสามคร้ังของการ

ประเมินผล ) ที่เพิ่มมากขึ้นโดยมีการเปลี่ยนแปลงต้ังแต 17.4% จนถึง 33.3% ซึ่งเปนการยืนยันวา

พนักงานทุกคนมีการปรับปรุงที่ดีขึ้นมาก ทั้งน้ีเพราะขอกําหนดของเกณฑการตรวจสอบคุณภาพที่

ชัดเจนและเขาใจไดงาย 

นอกจากน้ีพนักงานทุกคนยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนดไววาพนักงานทุกคนควรมีคา 

% Each Appraiser vs Standard (% Attribute score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป โดยมีคาอยูในชวง 

95.83% - 100.00% หรือ มีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตองจํานวน 23 แผนถึง 

24 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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8.1.3.2 ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ 

เมื่อศึกษาภาพรวมรวมของระบบการตรวจสอบคุณภาพ จะพิจารณาจากคา  All 

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

ตารางที่ 8.5 เปรียบเทียบความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพ กอนและหลังการปรับปรุง 

ลักษณะ กะ 
% Attribute Screen Effect Score  เปลี่ยนแปลง 

(คิดเปน%) 
กอน หลัง 

ลักษณะฝาเฉดสีออน 
A 14 แผน 58.33 20 แผน 83.33 30.0% 

B 16 แผน 66.67 21 แผน 87.50 23.8% 

ลักษณะฝาเฉดสีเขม 
A 10 แผน 41.67 20 แผน 83.33 50.0% 

B 11 แผน 45.83 20 แผน 83.33 45.0% 

ลักษณะสะเก็ดเฉดสีออน 
A 12 แผน 50.00 21 แผน 87.50 42.9% 

B 12 แผน 50.00 21 แผน 87.50 42.9% 

ลักษณะสะเก็ดเฉดสีเขม 
A 11 แผน 45.83 22 แผน 91.67 50.0% 

B 13 แผน 54.17 21 แผน 87.50 38.1% 

ลักษณะสีปนเปอนเฉดสีออน 
A 16 แผน 66.67 23 แผน 95.83 30.4% 

B 16 แผน 66.67 23 แผน 95.83 30.4% 
 

จากตารางที่ 8.5 จะพบวา ความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพน้ันดีขึ้น เมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนการแกไข โดยที่มีคา All Appraisers vs Standard หลังการปรับปรุงน้ันมีการ

เปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้นอยูระหวาง 23.8% ถึง 50.0% 

นอกจากน้ีความสามารถของระบบตรวจสอบคุณภาพยังผานเกณฑการยอมรับที่กําหนด

ไววาควรมีคา All Appraisers vs Standard (% Attribute Screen Effect Score) ที่มากกวา 80% ขึ้นไป 

โดยมีคาอยูในชวง 83.33% - 95.83% หรือ มีผลการตรวจสอบหรือคําตอบที่เหมือนกันและถูกตอง

จํานวน 20 แผนถึง 23 แผนจากทั้งหมด 24 แผน 
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8.2  ปญหาและอุปสรรค 

1. การเตรียมแผนตัวอยางที่ใชในการประเมินผลน้ันตองใชระยะเวลานาน และตอง

อาศัยผูเชี่ยวชาญในการคัดเลือกแผนตัวอยาง เพื่อใหไดแผนตัวอยางที่ผานการยอมรับ 

2. ในการประเมินผลพนักงานตองใชระยะเวลาคอนขางมาก เพราะจํานวนคร้ังในการ

ประเมินผลที่มาก และมีอุปสรรคสําคัญคือ พนักงานจะมีเวลาใหกับการประเมินผลไมมาก เน่ือง

ภาระงานที่มากในแตละวัน 

8.3  ขอเสนอแนะ 

1. สามารถนําวิธีการประเมินผลน้ีไปใชกับลักษณะพื้นผิวบกพรองลักษณะอ่ืนๆได  

2. ควรศึกษาใหครอบคลุมในทุกเฉดสีที่สําคัญ โดยเฉพาะเฉดสีที่ตรวจสอบไดยาก หรือ 

เกิดของเสียขึ้นในปริมาณที่สูง 

3. ควรจะควบคุมสภาพแวดลอมระหวางการประเมินผลเพื่อควบคุมปจจัยอ่ืนๆที่อาจ

สงผลใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการประเมินผลได 
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ภาคผนวก ก 

ตัวอยางผลการประเมินระบบการตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไข 

 

 

หมายเหตุ 

STD  คือ ผลเฉลยของคามาตรฐานที่กําหนดไว  

G     คือ งานดี หรือ แผนชิ้นงานที่ผานการยอมรับ  

NG  คือ งานเสีย หรือ แผนชิ้นงานที่ ไมผานการยอมรับ 

T คือ จํานวนคร้ัง (trial) เชน T1 ประเมินผลคร้ังที่ 1 เปนตน 

I คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ถูกตอง  

- คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ไมถูกตอง 
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ตารางท่ี ก.1 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพกอนการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง 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 

ตัวอยางผลการประเมินระบบการตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไข 

 

 

หมายเหตุ 

STD  คือ ผลเฉลยของคามาตรฐานที่กําหนดไว  

0     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดีมาก  

1 คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดี  

2     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพดีแบบก้ํากึ่ง  

3 คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพไมดีแบบก้ํากึ่ง  

4     คือ ระดับที่บงชี้วาชิ้นงานน้ันคุณภาพไมดี  

T คือ จํานวนคร้ัง (trial) เชน T1 ประเมินผลคร้ังที่ 1 เปนตน 

I คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ถูกตอง  

- คือ ผลลัพธ หรือ คําตอบ จากการประเมินผลที่ไมถูกตอง  
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ตารางท่ี ข.1 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรนามบัญญัติ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกันและ

ถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะA) 

แผนที่ STD 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 คนที่ 4 คนที่ 5 คนที่ 6 คนที่ 7 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง 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 ผลการประเมินระบบตรวจสอบคุณภาพหลังการแกไขในมาตรอันดับ ประเภทฝาเฉดสีออน (กะB) 

แผนที่ STD 
คนที่ 8 คนที่ 9 คนที่ 10 คนที่ 11 คนที่ 12 คนที่ 13 คนที่ 14 

เหมือนกัน 
เหมือนกัน

และถูกตอง 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 

วิธีการคํานวณคาตางๆที่ใชในการประเมินผล 
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ค.1 การคํานวณเร่ืองความเห็นพองกันระหวางพนักงาน 

ในการคํานวณเพื่อวิเคราะหความเห็นพองกันของผลการประเมินระหวางพนักงานน้ันมี

วิธีการคํานวณดวยคาสัมประสิมธิ์คัปปา (K) ดังน้ี 

1. สรางตารางไขวผลการประเมินระหวางพนักงานสองคนที่ตองการวิเคราะห

ความเห็นพองกัน  โดยในที่น้ีไดอางอิงขอมูลระหวางพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 

จากตารางที่ ก.1 เพื่อใชในการคํานวณคาตางๆในตารางไขว ซึ่งคาที่นํามาใสใน

ตารางไขวไดแสดงวิธีการคํานวณดังน้ี 

1.1 คา A = 31 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน NG และ

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน NG ดวย) 

1.2  คา B = 5 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน NG แต

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน G ) 

1.3 คา C = 7 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน G แต

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน NG ) 

1.4 คา D = 29 (จํานวนคร้ังที่พนักงานคนที่ 1 มีผลการประเมินเปน G และ

พนักงานคนที่ 3 มีผลการประเมินเปน G ดวย) 

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

1.6 คา X = ((31+5)*(31+7))/72 = 19 

1.7 คา U = ((31+5)*(5+29))/72 = 17 

1.8 คา V = ((7+29)*(31+7))/72 = 19 

1.9 คา Y = ((7+29)*(5+29))/72 = 17 

นําคาที่ไดต้ังแตคา 1.1 ถึง 1.9 ลงในตารางไขวระหวางพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 3 

ตารางที่ ค.1 ผลของตารางไขวระหวางพนักงานคนที่ 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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เมื่อไดตารางไขวแลวก็จะสามารถหาคา สัมประ สิมธิ์คัปปา  โดยการคํานวณดวยสูตร

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 การคํานวณคาดัชนีตางๆท่ีใชประเมินความสามารถของพนักงานแตละคน 

ในการคํานวณคาดัชนีตางๆที่จะถูกนํามาใชในการประเมินผลความสามารถของ

พนักงานแตละคนน้ัน จําเปนตองสรุปผลการประเมินออกมาในรูปของตารางสรุปผล ซึ่งในที่น้ีได

อางอิงขอมูลมาจากตารางที่ ก.1 โดยไดสรุปผลดังตารางที่ ค.2 น้ี 

ตารางที่ ค.2 สรุปผลการประเมินในพนักงานแตละคน 

พนักงาน

คนท่ี 
G-G NG-NG 

จํานวนท่ี

ถูกตอง 
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 

 

นําคาจากตารางที่ ค.2 มาคํานวณหาคาดัชนีตางๆ ซึ่งไดแสดงวิธีการคํานวณในตารางที่ 

ค.3 ดังน้ี 

ตารางที่ ค.3 ผลการคํานวณคาดัชนีตางๆ  

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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