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อภสัรา มลูมณ ี: การปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ตของโมเดล Hub Sleeve M9T ใน
กระบวนการ Final Visual กรณศีกึษา บรษิทั เอน็เอม็บ-ีมนิีแบไทย จ ากดั.     อาจารย์
ทีป่รกึษา : พงศศ์กัดิ ์สายธญัญา, 74 หน้า 
 
โครงงานสหกจิฉบบัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ต (Lot Accept Rate) 

ของโมเดล Hub Sleeve M9T ซึง่ขอบเขตการศกึษาของโครงงานน้ีเป็นการศกึษากระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 100% (Final Visual) ของชิน้งานโมเดล Hub Sleeve M9T แผนก 
Machine Shop Spindle Motor-Hub โดยมขีัน้ตอนในการด าเนินงานคอื (1) วางแผนการ
แกป้ญัหา (2) ทดลองปฏบิตักิารแกป้ญัหาตามแผนทีไ่ดก้ าหนดไว ้ (3) ประเมนิความเป็นไปได้
ของแต่ละแผนการแก้ปญัหา (4) คดัเลอืกวธิกีารแกป้ญัหาทีใ่หผ้ลทีด่ทีีสุ่ด (5) ปฏบิตัติามแผนที่
ไดค้ดัเลอืก (6) ประเมนิผลการแกป้ญัหา ซึง่จากการเขา้ไปศกึษาไดท้ าการปรบัปรงุในดา้น
คุณภาพ คอื การเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub Sleeve M9T โดยท าการทดลองปรบัปรงุ
งานดว้ยการใชพ้นกังาน 4 คน ในการตรวจสอบงาน 2 คนต่อ 1 ลอ็ต เพื่อลดพืน้ทีผ่วิและลดเวลา
ในการเพ่งชิน้งานต่อชิน้ใหน้้อยลง และรวบรวมผลหลงัจากการปรบัปรงุ เพื่อเปรยีบเทยีบก่อน-
หลงัปรบัปรงุ 

ผลจาการปรบัปรงุพบว่า อตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ของพนกังานทัง้ 4 คน เพิม่ขึน้จาก 
76.55% เป็น 80.93% ซึง่เพิม่ขึน้จากเดมิ 4.38% แน่นอนว่าเมือ่อตัราการยอมรบัลอ็ตเพิม่ขึน้ ก็
ส่งผลใหจ้ านวนลอ็ตทีไ่มไ่ดร้บัการยอมรบั (Reject) ลดลงไปดว้ย และในส่วนของอตัราการ
ยอมรบัลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่ของพนกังานทัง้ 4 คน เพิม่ขึน้จาก 76.55% เป็น 90.46% แสดงให้
เหน็ว่าการปรบัปรงุโดยใชพ้นกังานตรวจสอบ 2 คนต่อ 1 ลอ็ต ส่งผลใหก้ารท างานของพนกังาน
ดา้นคุณภาพดขีึน้ ส่วนในดา้นประสทิธภิาพตอ้งใชเ้วลาในการพฒันาต่อไป ซึง่แนวทางการ
ปรบัปรงุในโครงงานนี้ สามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัโมเดลอื่นๆ หรอืกระบวนการตรวจสอบดว้ย
สายตาของสถานประกอบการทัว่ไปได ้ เพื่อเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตหรอืเพิม่ความเชื่อมัน่
ใหก้บัลกูคา้ในดา้นคุณภาพได ้
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บทท่ี  1 
บทน า 

 
1.1 สภาวะความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ถือได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มบีทบาทส าคญัต่อ
เศรษฐกจิไทยในปจัจบุนัค่อนขา้งมาก โดยมกีารส่งออกเป็นอนัดบัหน่ึงต่อเน่ืองมาเป็นระยะเวลา
หลายปี จากการประเมนิของส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม พบว่า จุดแข็งที่ส าคัญของ
อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส์ของไทยในปจัจุบนัคอื เป็นฐานการผลติเพื่อการส่งออกทีส่ าคญัของ
สหรฐัอเมรกิา สงิคโปร ์โดยเฉพาะญี่ปุ่น ที่เขา้มาลงทุนจ านวนมากในไทยในหลายปีที่ผ่านมา 
ประเทศไทยมแีรงงานทีม่คีวามช านาญเป็นพเิศษ ทัง้ความละเอยีด ประณีต ซึง่เหมาะกบัความ
ตอ้งการของอุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส ์อกีทัง้ประเทศไทยเริม่ทีจ่ะพฒันาขดีความสามารถของ
ศูนยท์ดสอบผลติภณัฑเ์ครื่องใช้ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสใ์ห้เป็นไปตามมาตรฐานสากลมากขึน้  
ท าใหอุ้ตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสข์องไทยเริม่เป็นทีย่อมรบัในศกัยภาพและไดร้บัความเชื่อถอืใน
ดา้นการผลติจากหน่วยงานและบรษิทัต่างประเทศเป็นล าดบั 

 จากการเพิม่ขึน้ของอุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสเ์ป็นส่งผลให ้บรษิทัเอน็เอม็บ-ีมนิีแบ
ไทย จ ากดั ต้องค านึงถงึ ความต้องการของลูกค้า การสรา้งความพงึพอใจต่อลูกค้า อีกทัง้ยงั
ตระหนักถงึคุณภาพของสนิคา้ การส่งมอบสนิคา้ทีร่วดเรว็ และการลดต้นทุนในการผลติ เพราะ
ในแต่ละองคก์รต่างพยายามหากลยุทธใ์นการทีจ่ะพฒันาองคก์รของตนเพื่อเพิม่ศกัยภาพในการ
ประกอบธุรกิจเพื่อที่จะสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งรายอื่นได้ การควบคุมคุณภาพของสนิค้าและ
ปรบัปรงุการท างานของพนักงานตรวจสอบสนิคา้นัน้กเ็ป็นปจัจยัหนึ่งทีม่คีวามส าคญัส าหรบัการ
ด าเนินธุรกจิ จงึจ าเป็นทีจ่ะต้องเตรยีมพรอ้มรบัสถานการณ์ในอนาคต ผูป้ระกอบการจงึมคีวาม
จ าเป็นที่จะต้องผลิตผลิตภณัฑ์ที่มคีุณภาพเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการ
ตรวจสอบสินค้าก่อนส่งถึงมอืลูกค้าเป็นสิ่งที่ส าคัญมาก จงึต้องให้ความส าคญักับพนักงาน
ตรวจสอบ และท าการเพิม่ประสทิธภิาพการตรวจสอบใหด้ยีิง่ขึน้ เพื่อแข่งขนักบัคู่แข่งรายอื่นใน
อุตสาหกรรมเดียวกัน ปจัจยัหลกัที่ช่วยให้ลูกค้าสามารถตัดสินใจเลือกสินค้าคือ ราคาและ
คุณภาพ ท าให้อุตสาหกรรมการผลติในปจัจุบนัจ าเป็นต้องปรบัปรุงการผลติให้ต้นทุนต ่าและมี
คุณภาพสามารถแขง่ขนัในตลาดได ้

 เนื่องด้วยความต้องการของลูกค้ามีความส าคญัมาก อุตสาหกรรมอเิล็กทรอนิกส์
ต้องตอบสนองให้ลูกค้ามคีวามพึ่งพอใจ และทนัต่อความต้องการของลูกค้า ปจัจุบนับรษิัทมี
ค าสัง่ซื้อจากลูกค้าเข้ามาในปรมิาณที่สูง แต่บรษิัทเองประสบปญัหาผลติสินค้าได้ไม่ตรงกับ
ความต้องการของลูกคา้มากนัก ท าใหม้ขีองเสยีในการผลติมาก แต่อย่างไรกต็ามบรษิทัต้องส่ง
เฉพาะสนิคา้ที่มคีุณภาพให้กบัลูกคา้ พนักงานตรวจสอบจงึมคีวามส าคญัมาก ที่จะสามารถดกั

   



 
 

ของเสียไม่ให้หลุดไปถึงมือลูกค้าได้ ซึ่งหน่วยงาน Final Visual ในแผนก Machine Shop 
Spindle Motor-HUB เป็นหน่วยงานที่มคีวามส าคญัมาก เพราะเป็นการตรวจสอบด้วยสายตา
แบบ 100% ซึ่งที่แผนก Machine Shop Spindle Motor-HUB ผลิตชิ้นส่วนที่เรียกว่า “ฮับ” มี
จ านวน 3 กลุ่มโมเดล ไดแ้ก่ กลุ่มโมเดล FCC กลุ่มโมเดล STT และกลุ่มโมเดล STT-CA ซึง่เป็น
ชิ้นส่วนที่จะถูกส่งไปประกอบอีกหลายขัน้ตอน ถือเป็นชิ้นส่วนที่เป็นกระบวนการต้นน ้า มี
ต้องการความละเอยีดระดบัพืน้ผวิชิ้นงาน ดงันัน้การตรวจสอบดว้ยสายตาจงึมคีวามส าคญัมาก 
เนื่องจากชิน้ส่วนฮบัมรีายละเอยีดค่อนขา้งมากในการตรวจสอบ จงึยงัไม่มเีครื่องมอือตัโนมตัใิน
การตรวจสอบที่จะมาทดแทนการตรวจสอบของพนักงานได้ บรษิทัจงึมคีวามคดิว่าต้องพฒันา
ประสทิธภิาพในการตรวจสอบของพนักงาน Final Visual ทุกคน โดยบรษิทัไดต้ัง้เป้าหมายของ
อตัราการยอมรบัลอ็ตไวท้ี ่95% และในปจัจุบนั (พ.ศ.2557) พบปญัหาการปล่อยใหข้องเสยีหลุด
อยูเ่รือ่ยๆ โดยเฉพาะกลุ่มโมเดล STT-CA จากระดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตของเดอืนสงิหาคม ถงึ
เดอืนตุลาคม พ.ศ.2557  

 เมือ่วเิคราะหแ์ลว้พบว่ากลุ่มโมเดล STT-CA เป็นกลุ่มทีม่รีะดบัอตัราการยอมรบัลอ็ต
ต ่าแล้ว ต่อไปก็ได้มกีารคดัเลือกโมเดลที่จะเข้าไปศึกษา โดยคดัเลือกโมเดลที่มจี านวนล็อต
น าเข้า(input lot) สูงและมกีารตรวจสอบทุกเดอืน เพื่อให้ง่ายต่อการทดลองปรบัปรุง และเก็บ
ขอ้มลู จากการรวบรวมขอ้มลูพบว่าโมเดล Hub Sleeve M9T มจี านวนลอ็ตน าเขา้มากทีสุ่ด จงึมี
ความคดิว่าจะน าหลกัการ QC Story มาใช ้เพื่อค้นหาสาเหตุของปญัหาและค้นหาวธิกีารแก้ไข
ต่อไป หากว่าบรษิัทสามารถพฒันาประสทิธิภาพการตรวจสอบของพนักงานได้แล้วนัน้ ก็จะ
สามารถรักษาลูกค้าไว้ได้ ท าให้ได้เปรียบคู่แข่งในการแข่งขันในการตลาดอุตสาหกรรม
อเิลก็ทรอนิกสแ์ละใหค้วามพึง่พอใจต่อลกูคา้ 

 
1.2 วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
  ในการจดัท าโครงงานสหกจิครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษาไวด้งันี้ 

เพื่อเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ (LAR) ของ Hub Sleeve M9T  
 

1.3 ขอบเขตของของการด าเนินงาน 
  ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 
 ขอบเขตดา้นเนื้อหา 
 ศกึษากระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 100% (Final Visual) ของแผนก Machine 
Shop Spindle-HUB บรษิทั เอน็เอม็บ-ีมนิีแบไทย จ ากดั ท าการปรบัปรุงวธิกีารท างานของ
พนกังานตรวจสอบ โดยใชห้ลกัการของ QC Story มาท าการด าเนินการปรบัปรุง เพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพการท างานและเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub Sleeve M9T 



 
 

  ขอบเขตดา้นเวลา 
 ระยะเวลาในการศกึษาและท าการปรบัปรงุ ตัง้แต่วนัที ่3 พฤศจกิายน 2557 ถงึวนัที ่
28 กุมภาพนัธ ์2558 
 
1.4 ขัน้ตอนการศึกษาและการด าเนินการ 
  1. ขัน้ตอนการศกึษา 
  1.1 ศกึษากระบวนการผลติกลุ่มโมเดล STT-CA 
  1.2 ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง Final Visual 
  1.3 ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง QA Sampling 
  1.4 ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
  1.5 คน้หามาตรการแกป้ญัหา และประเมนิความเป็นไปได ้
  2. ขัน้ตอนการด าเนินการ 
  2.1 วางแผนการแกป้ญัหา 
  2.2 ทดลองปฏบิตักิารแกป้ญัหาตามแผนทีไ่ดก้ าหนดไว ้
  2.3 ประเมนิความเป็นไปไดข้องแต่ละแผนการแก้ปญัหา 
  2.4 คดัเลอืกวธิกีารแกป้ญัหาทีใ่หผ้ลทีด่ทีีสุ่ด 
  2.5 ปฏบิตัติามแผนทีไ่ดค้ดัเลอืก 
   2.6 ประเมนิผลการแกป้ญัหา 
 
1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
  1. สามารถเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ (LAR) ของ Hub Sleeve M9T ใหไ้ด ้
80% 
  2. สามารถเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่ของพนกังาน Visual M9T ให้
ได ้90% 
 

1.6 นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
  1. LAR หมายถงึ อตัราการยอมรบัลอ็ต (Lot Accept Rate) 
  2. Visual หมายถงึ การตรวจชิน้งานแบบ 100% ของพนกังาน Final Visual 
  3. Sampling หมายถงึ การสุ่มตวัอยา่ง โดยใช ้Zero Acceptance Sampling plan 
  4. Reject หมายถงึ การไม่ยอมรบัชิน้งาน 1 ชิน้ หรอืการไมย่อมรบัชิน้งานทัง้ลอ็ต 
  5. NG หมายถงึ ของเสยีหรอืชิน้งานทีไ่มต่รงตามสเปค 
  6. FCC หมายถงึ กลุ่มโมเดลขนาด 3.5 นิ้ว เป็นชิน้งานทีม่คีวามซบัซอ้นมาก 
  7. STT หมายถงึ กลุ่มโมเดลขนาด 2.5 นิ้ว เป็นชิน้งานทีม่คีวามซบัซอ้นน้อย 



 
 

  8. STT-CA หมายถงึ กลุ่มโมเดลขนาด 2.5 นิ้ว เป็นชิน้งานทีม่คีวามซบัซอ้นมาก 
 
1.7 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
  การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาในหวัขอ้ การปรบัปรงุอตัราการยอมรบั 
ลอ็ตของ Hub Sleeve M9T ในกระบวนการ Final Visual ไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลา
ด าเนินงานดงันี้ 
 
ตารางท่ี 1.1   แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

ล าดบั กิจกรรมท่ีต้องท า 
ผูร้บัผิด 
ชอบ 

ช่วงเวลา 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 
ศกึษารายละเอยีดและสภาพ
ปญัหาของงาน 

อภสัรา 
                                

                                

2 
เลอืกกลุ่มโมเดลทีจ่ะ
ท าการศกึษาและปรบัปรุง 

อภสัรา 
                                

                                

3 รวบรวมขอ้มลู อภสัรา 
                                

                                

4 วเิคราะหห์าสาเหตุ อภสัรา 
                                

                                

5 
พจิารณาและก าหนดวธิกีาร
ปรบัปรุง 

อภสัรา 
                                

                                

6 ประเมนิผลการปรบัปรุง อภสัรา 
                                

                                

7 
เกบ็รวบรวมผลน าเสนอและ
ตดิตามผลการปรบัปรุง 

อภสัรา 
                                

                                

      แผนงาน                  ปฏิบติังานจริง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

บทท่ี  2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 

 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐาน 
และเอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 

   1. การศกึษาวธิกีารท างาน (Methods Study) 
 2. 7 QC tools 
 3. QC Story ตามแนวทาง JUSE 
 4. การควบคุมคุณภาพผลติภณัฑ ์   
 5. 5Why Analysis หรอื Why Why Analysis 
 

2.1 การศึกษาวิธีการท างาน (Methods Study) 
   เกชา ลาวัลยะวัฒน์ และ ยุทธชัย บรรเทิงจติร (2527) การศึกษาวิธีการท างาน 
หมายถงึกระบวนการทีใ่ช้ในการศกึษาและบนัทกึวธิกีารท างานเดมิ หรอืที่จะเสนอแนะขึน้ใหม่
อย่างมขี ัน้ตอนและตรวจตราอย่างมรีะบบ เพื่อน าไปสู่การพฒันาวธิกีารท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ
และประสทิธผิล      
  2.1.1 ขัน้ตอนของการศึกษา 
  1. เลอืกงานทีจ่ะศกึษา 
  งานที่เลอืกมาศึกษาเพื่อปรบัปรุงวิธีการท างานนัน้ ควรจะมสีิง่บอกเหตุว่า
สมควรทีจ่ะไดร้บัการปรบัปรงุ ดงันี้ 

  (1) งานที่มปีญัหาเกี่ยวกับต้นทุนค่าใช้จ่าย เช่น งานที่มกีารใช้ว ัสดุอย่าง
สิน้เปลอืงโดยไม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่เท่าทีค่วร งานทีม่กีารเสยีเวลาคอยในกระบวนการผลติและ
ท าใหเ้กดิตน้ทุนแห่งการสูญเสยี เป็นตน้ 

 (2) งานที่มปีญัหาเกี่ยวกบัเทคโนโลย ีเช่น เมื่อมกีารก าหนดวธิกีารท างาน
ใหม่โดยใช้เครื่องมอืเครื่องจกัรที่ใช้เทคโนโลยสีูง จ าเป็นที่จะต้องศึกษาวธิกีารท างานเพื่อให้
รองรบัเทคโนโลยใีหมไ่ด ้ 
  (3) งานที่มปีญัหาเกี่ยวกบัพนักงาน สิง่บอกเหตุว่างานนัน้สมควรจะศึกษา
วธิกีารท างาน คอืการทีพ่นักงานขาดงานบ่อย หรอืมอีตัราการลาออกสูง บ่อยครัง้เป็นผลมาจาก
ลกัษณะของงานที่มคีวามเครยีดสูง น่าเบื่อหน่าย การท างานซ ้าซากจ าเจ การศึกษาเพื่อปรบั
ปรุงงานให้เหมาะสมตามหลกัเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว จะช่วยให้พนักงานท างานอย่างมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ 

 



 
 

 ในการศกึษางานใดๆ หากจ าเป็นจะต้องเปลี่ยนวธิกีารท างานใหม่ ควรพจิารณาถงึ
ปฏกิริยิาของพนักงานทีเ่กี่ยวขอ้งดว้ยว่าจะมแีรงต่อต้านมากน้อยเท่าใด ควรเลอืกงานทีเ่มื่อเกดิ
การปรบัเปลีย่นวธิกีารท างานแลว้มปีฏกิริยิาต่อตา้นน้อยทีสุ่ด 

 2. การบนัทกึวธิกีารท างาน 
  การบนัทกึวธิกีารท างานคอืการบนัทกึขัน้ตอนการท างานจรงิทีท่ าอยู่ปจัจุบนั ซึง่

การบนัทกึขัน้ตอนนัน้จะต้องง่ายส าหรบัการอ่าน สามารถเขา้ใจวธิกีารท างานได้ทนัท ีควรใช้
แผนภูมแิละไดอะแกรมทีม่แีบบฟอรม์เป็นมาตรฐานสากลทีใ่ชก้นัทัว่ไป แผนภูมแิละไดอะแกรม
เหล่านี้จะเป็นรากฐานส าหรบัการวเิคราะห ์เพื่อพฒันาวธิกีารท างานทีด่กีว่า 
  แผนภูมแิละไดอะแกรมมาตรฐานทีไ่ดน้ ามาใชอ้ยูด่ว้ยกนั 2 ชนิด ใชเ้ป็น
เครือ่งมอืในการบนัทกึวธิกีารท างานในการศกึษาการเคลื่อนไหว ซึง่อาจสรุปไดด้งันี้ 

  (1) แผนภมูกิระบวนการท างาน (Operation Process Chart) 
  แผนภูมิกระบวนการท างานเป็นแผนภูมทิี่แสดงขัน้ตอนการผลิต ตัง้แต่
วตัถุดบิเคลื่อนเขา้สู่สายการผลติจนเสรจ็สิ้นเป็นผลติภณัฑ ์โดยบนัทกึขัน้ตอนการปฏบิตัิงาน
ต่างๆทีต่อ้งด าเนินบนวตัถุดบินัน้ 

  (2) แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
  แผนภูมกิระบวนการไหลเป็นแผนภูมทิี่ใช้วเิคราะห์ขัน้ตอนการไหล (Flow) 
ของวตัถุดบิ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนที่ไปในกระบวนการพร้อมๆกบักจิกรรม
ต่างๆทีเ่กดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และค าบรรยายประกอบลงในแผนภมูมิาตรฐาน 

 ในการวเิคราะห์แผนภูมกิระบวนการไหล ควรมกีารวเิคราะห์เส้นทางการ
เคลื่อนยา้ยลงในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อดคูวบคู่กนัจงึจะเหน็ภาพสมบรณ์ูยิง่ขึน้ 

 3. การวเิคราะห ์
  การวเิคราะหเ์ป็นกระบวนการพจิารณารายละเอยีดของขอ้มลูทีท่ าการบนัทกึไว ้
โดยใชเ้ทคนิคการตัง้ค าถาม ซึง่การตัง้ค าถามมอียูส่องลกัษณะดว้ยกนัคอื ค าถามปิด (Close-
ended Question) และค าถามเปิด (Open-ended Question) ส าหรบัการพจิารณาตรวจสอบใน
โครงงานน้ี เป็นค าถามเปิดจะใช ้5Why Analysis ซึง่เป็นเทคนิคการตัง้ค าถาม 5 ครัง้ เพื่อ
วตัถุประสงคใ์นการตรวจตราอยา่งละเอยีด เพื่อใหท้ราบตน้เหตุของปญัหาและน าไปสู่การพฒันา
วธิกีารท างานทีด่กีว่า 
  การที่จะสามารถพบปญัหาและวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา เพื่อหาทางแก้ไขได้
นัน้จ าเป็นจะต้องมเีทคนิคต่างๆ มาช่วยในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเพื่อใหเ้หน็ถงึสภาพความเป็น
จรงิของปญัหาและให้เข้าใจได้ง่าย โดยในความรูเ้กี่ยวกบัการควบคุมคุณภาพมเีทคนิคในการ
เกบ็รวบรวม และวเิคราะหข์อ้มลู 7 อยา่ง ดงันี้ 

 1. กราฟ (Graph) 
 2. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 



 
 

 3. แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 4. ฮสีโตแกรม (Histogram) 
 5. แผนภาพกา้งปลา (Fish Bone Diagram) 
 6. แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 

      7. แผนภาพการกระจาย (Scatter diagram) 
 

2.2 7 QC tools 
  สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่น (2541) 7 QC tools เป็นเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการ
วเิคราะหห์าขอ้เทจ็จรงิของปญัหา ซึง่จะเริม่จากการวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ เกบ็รวบรวม
ขอ้มลูและน าขอ้มลูมาวเิคราะหโ์ดยใชห้ลกัการทางสถติเิบือ้งตน้ ซึง่เทคนิคนี้จะรูจ้กักนัในชื่อของ
เครือ่งมอื 7 อยา่งของการท าควิซ ี(7 QC tools) ซึง่ในโครงงานน้ีไดน้ า กราฟ และแผนภาพพา
เรโต มาใชใ้นการวเิคราะหส์ภาพปญัหาปจัจบุนั และเปรยีบเทยีบผลก่อน-หลงัการปรบัปรงุ มี
เครือ่งมอืดงันี้ 

2.2.1 กราฟ (Graphs) 
   กราฟ(Graph) คอื แผนภาพทีแ่สดงถงึผลการวเิคราะหท์ีเ่ป็นตวัเลขทางสถติ ิ
ทีส่ามารถท าใหเ้ขา้ใจไดง้่าย โดยการพจิารณาดว้ยตาเปล่า สามารถจ าแนกปญัหาคุณภาพให้
เกดิความกระจ่างชดัมากยิง่ขึน้ ซึง่กราฟมอียูห่ลายประเภทดว้ยกนั จะขึน้อยูก่บัจดุประสงคแ์ละ
ลกัษณะของขอ้มลูทีใ่ชป้ระกอบในการวเิคราะห์ 
การสรา้งและประยกุต์ใชก้ราฟ 
   การสรา้งกราฟมคีวามส าคญัอยา่งยิง่ต่อการก าหนดสเกลทีต่อ้งท าใหเ้กดิ
ความผนัแปลในขอ้มลู ซึง่การอ่านค่าความผนัแปรจะใชค้ าถาม 3 ประการ 
   (1) อะไรคอืความผนัแปรหรอืความแตกต่าง 

   (2) ความผนัแปรนัน้เป็นสิง่ทีเ่ป็นธรรมชาตหิรอืผดิธรรมชาติ 
   (3) ความผนัแปรนัน้มสีาเหตุมาจากอะไร 

ซึง่ขอ้มลูดงักล่าวมาขา้งต้นนี้ ตอ้งมคีุณสมบตัใินการสอบกลบัได้ 
กราฟทีจ่ าแนกออกตามจดุประสงคท์ัว่ไป 
 กราฟเสน้ จะใชใ้นกรณทีีต่อ้งการแสดงการเปลีย่นแปลงตามเวลา หรอืแสดงแนวโน้ม
อยา่งต่อเนื่องตามการเปลีย่นแปลงของเวลา ซึง่สามารถจดัท าไดง้่ายและท าใหผู้ดู้เขา้ใจไดง้่าย 
จดุประสงค ์แสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลู เชงิตวัเลขโดยมสีาระส าคญัอยูท่ีแ่กน X ในกรณถีา้
แกน X เป็นเวลาจะเรยีกว่ากราฟแนวโน้ม (Trend Chart) 
  กราฟแท่ง จะใชใ้นกรณทีีต่้องการเปรยีบเทยีบขนาดใหญ่เลก็ โดยจะใชข้นาดความ
ยาวของแท่งกราฟมาเปรยีบเทยีบขนาดใหญ่เลก็ของปรมิาณ จดุประสงค ์ แสดงถงึการ



 
 

เปรยีบเทยีบปรมิาณของประเภทขอ้มลูตามแกน X ในกรณทีีแ่กน X คอืขอ้มลูจากการวดักราฟนี้
จะเรยีกว่า ฮสีโตแกรม 
  กราฟภาพ จะใชใ้นกรณทีีเ่ปรยีบเทยีบขนาดใหญ่เลก็ จดุประสงค ์ ใชภ้าพแทนของ
จรงิแลว้แสดงขนาดใหญ่เลก็ดว้ยขนาดของภาพ ซึ่งอาจจะเป็นจ านวน ความยาว และพืน้ที ่ฯลฯ  
  กราฟวงกลม จะใชใ้นกรณีทีต่อ้งการแสดงสาระเนื้อหาภายใน จดุประสงค ์แสดงการ
เปรยีบเทยีบถงึสดัส่วนของขอ้มลูแต่ละประเภท 
  กราฟแถบ (belt graph) ใชใ้นกรณทีีต่อ้งการแสดงสาระภายใน จดุประสงค ์เพื่อแสดง
ถงึสดัส่วนของประเภทของขอ้มลูต่างๆทีม่คีวามแตกต่างกนั โดยใชส้เกลวดัแทนสดัส่วน 
  กราฟเรดาร ์ (radar chart) ใชใ้นกรณทีีต่อ้งการแสดงสาระภายใน จดุประสงค ์ เพื่อ
แสดงเปรยีบเทยีบปรมิาณของขอ้มลูทีต่อ้งการแสดงผลมากกว่า 2 มติ ิ
 ประโยชน์ของกราฟ 
 1. สามารถใชอ้ธบิายขอ้มลูใหเ้ขา้ใจง่ายขึน้ เช่น จ านวนของเสยี ผลการผลติ 
ยอดขาย เป็นตน้ 
 2. สามารถใชว้เิคราะหแ์ละเปรยีบเทยีบขอ้มลูในอดตีกบัปจัจบุนั 
 3. สามารถใชก้ าหนดการควบคุม เช่น ระดบัการผลติ ยอดขาย อตัราของเสยี น ้าหนัก 
อุณหภมู ิเป็นต้น 
 4. สามารถใชว้างแผน เช่น วางแผนการผลติ เป็นตน้ 
 5. สามารถใชป้ระกอบกบัเครือ่งมอือื่น เช่น ผงัควบคุม ฮสีโตแกรม เป็นต้น 
  2.2.2 แผนภาพพาเรโต (Pareto) 
  หลกัการพาเรโต ภายใตส้ภาวการณ์โดยธรรมชาต ิสิง่ทีม่คีวามส าคญัมากๆ
จะมจี านวนเพยีงเลก็น้อย ในขณะทีส่ิง่ทีม่คีวามส าคญัน้อยๆจะมจี านวนมากมาย 
   สิง่ทีม่คีวามส าคญัจะมคี่าประมาณ 80% ของมลูค่าทัง้หมดจะมาจากรายการ
เพยีงเลก็น้อย ซึง่มคี่าประมาณ 20% ของจ านวนรายการทัง้หมด เรยีกหลกัการพาเรโตว่า 
หลกัการ “80-20” 
ขัน้ตอนในการสรา้งแผนภูมพิาเรโต 
  1. แบ่งหมวดหมูข่องขอ้มลู โดยอาจแบ่งตามปญัหา สาเหตุของปญัหา หรอื ชนิดของ
ความไมส่อดคลอ้ง เป็นตน้ 
 2. เลอืกว่าจะแสดงความถี ่หรอื มลูค่า (%, บาท, $) บนแกน Y 
 3. เกบ็ขอ้มลูภายในช่วงเวลาทีเ่หมาะสม ดว้ยช่วงห่างทีเ่หมาะสม 
 4. รวบรวมขอ้มลู และเรยีงตามหมวดหมู ่จากมากไปน้อย 
 5. ค านวณรอ้ยละสะสม ในกรณทีีต่อ้งการแสดงเสน้รอ้ยละสะสมดว้ย 
 6. สรา้งแผนภูมเิพื่อหามลูเหตุทีส่ าคญั 
 



 
 

2.3 QC Story ตามแนวทาง JUSE  
  บุนนาค รตันากร (2557) QC Story เป็นขัน้ตอนในการพฒันาบุคลากร ในดา้นการ
แกไ้ขปญัหาภายใตเ้งือ่นไข ใหบุ้คลากรเขา้ใจถงึหลกัการ P-D-C-A โดยมขีัน้ตอน 7 ประการ ดงันี้ 
  1. เลอืกหวัขอ้ปญัหา 
  2. ท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ของปญัหาและตัง้เป้าหมาย 
  3. ก าหนดแผนการแกไ้ข 
  4. วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
  5. พจิารณาและน ามาตรการตอบโตไ้ปปฏบิตัิ 
  6. ประเมนิผลการแก้ปญัหา 
  7. จดัท าเป็นมาตรฐานและจดัตัง้การควบคุม 
  Story คอืเรือ่งราว ตอ้งการใหบุ้คลากรเขา้ใจเรือ่งราวทีท่ าการแกป้ญัหาไดอ้ยา่งถ่อง
แท ้และสามารถเล่าเรือ่งราวใหค้นฟงัรูส้กึเหมอืนก าลงัดูละครเรือ่งหน่ึง 
 
2.4 การควบคมุคณุภาพผลิตภณัฑ ์   
   สุภาพร เพยีรด ี(2555) ค าว่า การควบคุมคุณภาพ เป็นการรวมค าสองค าเขา้
ดว้ยกนั ค าหนึ่งคอืค าว่า การควบคุมตรงกบัค าในภาษาองักฤษว่า“Control” ส่วนอกีค าหนึ่ง
คอื ค าว่า คุณภาพ ตรงกบัค าในภาษาองักฤษว่า “Quality” ซึง่ค าสองค านี้มคีวามหมาย ดงันี้ 
       การควบคุม  (Control)  หมายถงึ   การบงัคบัใหก้จิกรรมต่าง ๆ ไดด้ าเนินการตาม
แผนทีว่างไว ้ส่วนค าว่า คุณภาพหมายถงึ ผลติภณัฑท์ีอ่อกแบบไดเ้หมาะสมในงานได้
ด ีกระบวนการผลติด ีมคีวามคงทน สวยงามเรยีบรอ้ย และมรีายละเอยีดเป็นไปตามขอ้ก าหนด
ของผูส้ ัง่ซือ้ทีก่ าหนดไว ้  นอกจากนี้ยงัจะตอ้งมคีวามปลอดภยัในการใชง้านดว้ย ซึง่การควบคุม
คุณภาพ จะมกีจิกรรมหรอืกระบวนการหลกัๆ ดงันี้ 
  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถงึ กจิกรรมการสอบ การประเมนิผล หรอืการวดั
ต่างๆ ทีม่ต่ีอคุณลกัษณะประการหนึ่งหรอืหลายประการของสิง่ทีส่นใจ เพื่อเปรยีบเทยีบผลลพัธ์
ทีไ่ดก้บัความตอ้งการทีไ่ดก้ าหนดไวเ้พื่อพจิารณาว่ามคีวามสอดคลอ้งกนัหรอืไม่ 
  การประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) หมายถงึ กระบวนการในการบ่งชี้
กจิกรรมทีม่คีวามจ าเป็นในการผลติสนิค้าใหต้รงตามความตอ้งการของลกูคา้ และสรา้งความ
มัน่ใจใหก้บัลกูคา้ตัง้แต่เวลาซือ้ และการใชง้านผลติภณัฑต์ลอดอายุ 

 
ประเภทของการตรวจสอบ 
แนวความคดิ 7 ประเภทของ อชิกิาวา (Ishikawa) 

1. จ าแนกประเภทตามจ านวนผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัการตรวจสอบ 



 
 

2.  จ าแนกประเภทตามรายละเอยีดในการตรวจสอบ 
3. จ าแนกประเภทตามขัน้ตอนของการไหลในการผลติ 
4. จ าแนกประเภทตามขอ้มลูทีใ่ชต้ดัสนิใจ 
5. จ าแนกประเภทตามวธิกีารตรวจสอบว่าท าลายหรอืไม่ 
6. จ าแนกประเภทตามสถานทีท่ีท่ าการตรวจสอบ 
7. จ าแนกประเภทตามการเลอืกผูส้่งมอบ 

ซึง่ในโครงงานครัง้นี้ จะเป็นการตรวจสอบตามจ านวนผลติภณัฑท์ีไ่ดร้บัการตรวจสอบ 
แบ่งเป็น 4 ประเภท ดงันี้ 

1. การตรวจสอบแบบ 100% หรอืการคดัแยก (Screening) เป็นการตรวจสอบทุกชิน้ 
เพื่อแยกของเสยีออกจากของด ีโดย เงือ่นไขทีเ่หมาะสมในการตรวจสอบแบบ 100% 

(1) หากของเสยีถงึมอืลกูคา้จะเกดิความรุนแรงมาก 
(2) เมือ่ผลติภณัฑน์ัน้มมีลูค่าสงู 
(3) เมือ่มกีารเตรยีมลอ็ตเพื่อการสัง่มอบ 
(4) เมือ่ไมส่ามารถตรวจสอบสมรรถนะไดจ้นกว่าจะประกอบเป็นสนิคา้ส าเรจ็รปูแลว้ 
2. การตรวจสอบแบบชกัตวัอยา่ง (Sampling) เป็นการตรวจสอบทีอ่าศยัหลกัการดา้น

สถติใินการชกัตวัอยา่งแบบสุ่มจากประชากรหรอืลอ็ต แลว้น าผลทีไ่ดม้าอนุมานเชงิสถติคิุณภาพ
ของสนิคา้ทัง้ลอ็ตเพื่อตดัสนิใจ โดยเงือ่นไขทีเ่หมาะสมในการตรวจสอบแบบชกัตวัอยา่ง 

(1) ตรวจสอบอกีครัง้หลงัตรวจ 100% แลว้ 
(2) สนิคา้มคีุณลกัษณะเชงิคุณภาพค่อนขา้งมากทีจ่ะตอ้งตรวจสอบ 
(3) ค่าใชจ้่ายในการตรวจสอบมคี่าสงูมาก 
(4) เมือ่มกีารรองรบัคุณภาพว่าลอ็ตนัน้จะมสีดัส่วนความบกพรอ่งไมเ่กนิทีก่ าหนดค่า

หนึ่ง 
(5) เมือ่ตอ้งการจงูใจในผูผ้ลติตอ้งการปรบัปรงุคุณภาพ 
(6) ใชใ้นการตรวจสอบผลติภณัฑร์บัเขา้ 
3. การตรวจสอบเพื่อตรวจเชค็ (Check Inspection) เป็นการตรวจสอบแบบครัง้คราว ที่

ไมไ่ดอ้าศยัหลกัทางสถติ ิ
4. การไมต่รวจสอบ (Zero Inspection) เป็นการยอมรบัสนิคา้ทัง้ลอ็ต โดยไมม่กีจิกรรม

การตรวจสอบใดๆโดย เงือ่นไขทีเ่หมาะสมส าหรบัการไมต่รวจสอบ 
(1) กระบวนการทีม่คีวามสามารถสงูมาก มัน่ใจว่าจะไม่มคีวามบกพรอ่ง 
(2) ทราบว่าสนิคา้ในลอ็ตมขีองดมีากกว่าของเสยี  
 
 
 



 
 

2.5 5 Why Analysis หรือ Why Why Analysis 
  ฮโิตช ิโอกุระ, วเิชยีร เบญจวฒันาผล และ สมชยั อคัรทวิา (2545) 5 Why Analysis 
หรอื Why Why Analysis จะเป็นการวเิคราะห ์หาสาเหตุรากเหงา้ของปญัหา โดยหากเรา
สามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปญัหาเดมิจะไมเ่กดิซ ้า หากปญัหาเดมิเกดิซ ้า 
แสดงว่าการวเิคราะหข์องเรานัน้มาผดิทาง หรอื อาจมบีางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท า
การวเิคราะหใ์หม ่ 
ขัน้ตอนการวเิคราะห ์Why Why Analysis 
 1. จดัล าดบัความส าคญัของปญัหาทีจ่ะท าการปรบัปรงุโดยใช ้Pareto 
 2. เลอืกหวัขอ้ทีจ่ะท าการปรบัปรงุหรอืแกไ้ข 
 3. จดัตัง้ทมีงานทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งกบังานทีจ่ะปรบัปรงุ 
 4. สอบถามสภาพงานเบือ้งตน้ เพื่อตรวจหาสิง่ผดิปกติ 
 5. Brainstorming ระดมความคดิจากคนในทมีงาน  
 6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผ่าน 5G 
 5G มาจากตวัยอ่ในภาษาญี่ปุน่ 5 ตวั 
 1.Genba คอื สถานทีห่รอืหน้างานจรงิ 
 2.Genbutsu คอื สิง่ของหรอืชิน้งานทีเ่ป็นตวัปญัหาจรงิ 
 3.Genjitsu คอื สถานการณ์จรงิ 
 4.Genri คอื ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งจรงิ 
 5.Gensoku เงือ่นไขประกอบทีเ่กีย่วขอ้งจรงิ 
 7. จดัท ามาตรการโตต้อบเน้นใหอ้ยูใ่นรปูแบบ Visual Control  
 8. ตรวจสอบความส าเรจ็ของงาน 
 9. จดัท ามาตรฐาน เพื่อรกัษาไวซ้ึง่ระดบัคุณภาพต่อไป 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 อากโิอะ ซาซาก ิ ไดก้ล่าวในชุดบรรยายเรือ่งวธิตีรวจสอบโดยการมองแบบภาพรวม
ว่า การฝึกฝนโดยใชต้วัอยา่งของเสยี การตรวจสอบโดยเฉพาะการตรวจสอบโดยใชก้ลอ้ง
จลุทรรศน์ ถงึแมว้่าจะจ าตวัเลขพืน้ฐานได ้ กไ็มส่ามารถวดัค่าความยาวหรอืความลกึของรอย
ต าหนิบนชิน้งานได ้ หน้างานหลายแห่งจงึใช ้ Sample โดยการจดัท า Sample Limit ซึง่เป็น
เอกสารทีบ่อกว่าถงึจดุใดถอืว่าเป็นของด ี ตัง้แต่จดุใดถอืว่าเป็นของเสยี โดยเป็นการใหจ้ดจ า
ภาพลกัษณ์เอาไว ้การจดจ าภาพลกัษณ์จะสามารถจดจ าไดง้า่ยกว่าการจ าตวัเลข 
 การมองโดยใชจ้ดุโฟกสัของตา ในเชงิระบบการมองเหน็ของระบบประสาท วธิกีาร
มองแบบนี้เป็นคุณสมบตัริะดบัสงูของการมอง เป็นวธิทีีท่ าใหส้มองตอ้งท างานหนกัมาก ซึง่
ขอ้มลูจะถูกส่งเขา้มาทีส่มองอยา่งไมห่ยดุหยอ่น จนสมองไมส่ามารถแปลขอ้มลูไดห้มด และเกดิ



 
 

ความเหนื่อยลา้มากจะเกดิปรากฎการณ์ตดัขาดระหว่างโลกภายนอกกบัวงจรประสาทโดย
อตัโนมตัเิพื่อปกป้องร่างกายจาก Overheat เรยีกว่าการ blocking ซึง่เป็นสาเหตุของการ
มองขา้ม โดยจะปรากฏอาการตามดืมวั จนมองแบบไมเ่ป็นชิน้งาน 
 ช่วงเวลาการมองแสงนานๆ กเ็หมอืนกบัมภีาพหลายๆแผ่นส่งเขา้ไปในเขตการ
มองเหน็ของระบบประสาท ซึง่อยูส่่วนทา้ยของระบบสมองจะแปลขอ้มลูทัง้หมดตามล าดบั 
ขอ้มลูภาพจะถูกเปรยีบเทยีบแบบต่อเนื่อง หากขอ้มลูภาพมมีากกอ็าจจะแปลขอ้มลูไดไ้มห่มด 
การทีแ่สงสว่างมากๆ จะมผีลใหต้าเกดิการหลบัตาลงได ้ ซึง่การใช่สายตาท างานประมาน 1 
ชัว่โมง ประสทิธภิาพการท างานจะเริม่ถดถอย 
 “การฝึกหรอืการชีแ้นะใหด้ดูีๆ ใหล้ะเอยีดมากทีสุ่ด” ท าใหต้าคา้ง เนื่องจากไมไ่ด้
กระพรบิตา ส่งผลใหต้าแหง้ได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่งการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub Sleeve M9T ใน
กระบวนการ Final Visual ของแผนก Machine Shop Spindle Motor-Hub ทัง้นี้มขี ัน้ตอนใน
การศกึษา ดงัแสดงในรปูที่  ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 

 
3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

3.1.1 ประชากร ประกอบดว้ยตวัผลติภณัฑ ์และจ านวนพนกังาน ดงันี้ 
 3.1.1.1 ดา้นผลติภณัฑ ์จะประกอบไปดว้ย 3 กลุ่มโมเดล 
  1) กลุ่มโมเดล เอฟซซี ี (HUB FCC Type) คอื ฮบั (HUB) 3.5 นิ้ว ซึง่เป็น 
ชิน้งานทีม่ขีนาดใหญ่ มพีืน้ทีผ่วิมาก ในการตรวจสอบชิน้งานมคีวามซบัซอ้นมาก ซึง่ประกอบ
โมเดลยอ่ยๆประมาน 17 โมเดล    
 

 
 

รปูท่ี 3.1   ตวัอยา่งผลติภณัฑก์ลุ่มโมเดลเอฟซซี ี(HUB FCC Type) 
 

2) กลุ่มโมเดล เอสทที ี(HUB STT Type) คอื ฮบั (HUB) 2.5 นิ้ว เป็นชิน้งาน 
ทีข่นาดเลก็ รปูรา่งและพืน้ทีผ่วิไม่ซบัซอ้น เป็นกลุ่มงานทีไ่มค่่อยมปีญัหา ท าใหพ้นกังาน
ตรวจสอบชิน้งานไดเ้รว็และงา่ยขึน้ ซึง่ประกอบโมเดลย่อยๆประมาน 22 โมเดล 
 

 



 
 

 
 

รปูท่ี 3.2   ตวัอยา่งผลติภณัฑก์ลุ่มโมเดลเอสทที ี(HUB STT Type) 
 

 3) กลุ่มโมเดลเอสทที-ีซเีอ (HUB STT-CA) คอื ฮบั (HUB) 2.5 นิ้ว เป็นชิน้งาน
ทีม่ขีนาดปานกลาง รปูร่างและพืน้ผวิมลีกัษณะซบัซอ้น เป็นกลุ่มโมเดลทีก่ระบวนการถดัไปจะ
น าไปเขา้กระบวนการท าลายต่อ ท าใหก้ารตรวจสอบตอ้งใชค้วามละเอยีดรอบคอบมาก ซึง่
เกณฑใ์นการตดัสนิระดบัการยอมรบันี้ เกดิจากความตอ้งการของลกูค้า ซึง่ประกอบโมเดล
ยอ่ยๆประมาน 10 โมเดล 

 

 
 

รปูท่ี 3.3   ตวัอยา่งกลุ่มโมเดลเอสทที-ีซเีอ(HUB STT-CA Type) 
 

 3.1.1.2 ดา้นพนกังาน จะแบ่งตามหน้าทีท่ีไ่ดร้บัผดิชอบในแต่ละกลุ่มโมเดล 
พนกังาน Final Visual มจี านวนทัง้หมด 80 คน ประกอบดว้ย 

 1. พนกังาน Visual HUB FCC 3.5 ม ี31 คน 
 2. พนกังาน Visual HUB STT-CA ม ี16 คน 
 3. พนกังาน Visual HUB STT 2.5 ม ี14 คน 
 4. พนกังาน Sorting, Sort Chip และอื่นๆ ม ี19 คน 

 3.1.2 กลุ่มตวัอยา่ง ประกอบดว้ยผลติภณัฑแ์ละจ านวนพนกังานทีเ่ขา้ไปศกึษา และ 
ท าการปรบัปรงุ มดีงันี้ 



 
 

 3.1.2.1 การคดัเลอืกกลุ่มตวัอยา่ง 
  จากการศกึษากระบวนการท างานทุกกลุ่มโมเดล พบว่าอตัราการยอมรบั 

ลอ็ต (LAR) ของกลุ่มโมเดลSTT-CA ในเดอืนสงิหาคม ถงึเดอืนตุลาคม 2557 มอีตัราการ
ยอมรบัลอ็ตต ่าทีสุ่ด ดงัรปูที ่3.4 
 

 
 

รปูท่ี 3.4   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตของ 3 กลุ่มโมเดล 
 

 จากกราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตของ 3 กลุ่มโมเดล มรีายละเอยีดดงันี้ 
 
ตารางท่ี 3.1   อตัราการยอมรบัลอ็ตของ 3 กลุ่มโมเดล(ส.ค.-ต.ค. 2557) 

กลุ่มโมเดล สงิหาคม 2557 กนัยายน 2557 ตุลาคม 2557 
FCC 90.33% 89.01% 89.39% 
STT 96.78% 94.5% 93.88% 

STT-CA 62.06% 64.5% 71.78% 
ทีม่า : QC Outgoing Report ของเดอืนสงิหาคม-เดอืนตุลาคม 2557 
 
 การค านวณอตัราการยอมรบัลอ็ต(LAR) ค านวณไดจ้ากสตูรดงันี้ 
 

อตัราการยอมรบัลอ็ต(LAR) =
จ านวนลอ็ตทีย่อมรบั

จ านวนลอ็ตทีต่รวจสอบทัง้หมด
× 100% 
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  ขอ้มลูทีน่ ามาเขา้สตูรดงักล่าว เป็นขอ้มลูทีม่าจากการเกบ็ผลการ Sampling
ของหน่วยงาน QA ซึง่จะบนัทกึไวใ้นเอกสารควบคุม QC Outgoing Report 

1) ดา้นผลติภณัฑ ์จากวเิคราะหส์ถานการณ์ดงัทีก่ล่าวในขอ้ 2.1 จงึไดเ้ลอืกเขา้
ไปศกึษากลุ่มโมเดล STT-CA ซึง่ประกอบดว้ยโมเดล (1) Lighting bug 3D (2) Air walker 4D 
(3) M9T(4) Ironman (5) VLK (6) Allegro (7) Cobra-F (8) Sirius (9) Thunderbolt (10) 
Cobra G 
 จากนัน้ท าการคดัเลอืกโมเดลทีจ่ะท าการศกึษาและปรบัปรงุ ใหเ้หลอืเพยีง
แค่ 1 โมเดล โดยท าการเกบ็รวบรวมจ านวนลอ็ตของโมเดล เพื่อดวู่าโมเดลใดมกีารถูกตรวจสอบ
โดย Final Visual เป็นจ านวนมากทีสุ่ด ซึง่เป็นขอ้มลูจ านวนลอ็ตทีถู่กตรวจสอบโดย Final 
Visual ของเดอืนสงิหาคม-เดอืนพฤศจกิายน 2557  
 

ตารางท่ี 3.2   จ านวนลอ็ตน าเขา้ในการตรวจสอบของ Final Visual Hub STT-CA  

โมเดล 
จ านวนลอ็ตน าเข้า 

รวม สะสม %สะสม ส.ค.57 ก.ย.57 ต.ค.57 พ.ย.57 
M9T 447 690 863 1094 3094 3094 41.1984 
IRONMAN 434 451 546 386 1817 4911 65.3928 
LNB 3D 257 317 301 375 1250 6161 82.0373 
AIR 4D STT-CA 138 131 235 255 759 6920 92.1438 
SIRIUS 133 158 49 48 388 7308 97.3103 
THUNDERBOLT     44 76 120 7428 98.9081 
COBRA-F     67 10 77 7505 99.9334 
ALLEGRO     1 4 5 7510 100 
รวม 1409 1747 2106 2248 7510   

 
จากตารางที ่3.2 สามารถแสดงผลใหเ้หน็ชดัเจนมากขึน้ โดยการสรา้งกราฟ พาเรโต ้ 
 



 
 

 
 

รปูท่ี 3.5   เปรยีบเทยีบจ านวนลอ็ตทีท่ าการตรวจสอบในยอ้นหลงั 4 เดอืน 
 

จากกราฟจะเหน็ว่าจ านวนลอ็ตทีท่ าการตรวจสอบของ M9T จะมมีากและค่อนขา้งคงที ่
ต่างจากโมเดลอื่น เพราะ M9T จะมกีารตรวจสอบทุกวนั ซึง่งา่ยต่อการทดลอง ดงันัน้จงึเลอืก
โมเดล M9Tเป็นกลุ่มตวัอย่าง มาท าการทดลองปรบัปรงุการท างาน เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการ
ปรบัปรงุโมเดลอื่นต่อไป 

 2) ดา้นพนกังาน พนกังาน Visual HUB Sleeve M9T จ านวน 8 คน  
 

3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 3.2.1 ท าการจบัเวลาการท างานของพนกังาน เพื่อน ามาวเิคราะหห์าสิง่ผดิปกติ 
 การจบัเวลาเพื่อหาสิง่ผดิปกตใินการท างาน จะท าควบคู่ไปกบัการสงัเกตการท างาน
ของพนกังานดว้ย เพื่อคน้หาปจัจยัหลายๆดา้น ทีอ่าจจะมคีวามเกีย่วขอ้งทีท่ าใหเ้กดิปญัหาได ้
โดยมกีารจบัเวลา 3 แบบ ดงันี้ 
 1. จบัเวลาการท างานของพนกังาน 3 คน ใน 3 ช่วงเวลา เพื่อน าผลทีไ่ดม้าดวู่าเวลาใน
การท างานต่อวนันัน้ มคีวามแปรปรวนหรอืไม่ 
 2. จบัเวลาการท างานของพนกังาน 1 คน 6 ช่วงเวลา เพื่อน าผลทีไ่ดม้าดวู่าในการ
ท างานต่อวนั มคีวามแปรปรวนหรอืไม่ 
 3. จบัเวลาการท างานของพนกังานทุกคน เพื่อเปรยีบเทยีบกบัจ านวนลอ็ตทีย่อมรบั
กบัจ านวนลอ็ตทีถู่ก Reject  
 3.2.2 เกบ็ขอ้มลูจากเอกสารบนัทกึผลการท างาน 

 การเกบ็รวบรวมเพื่อน ามาวเิคราะห ์และสรุปผล ประกอบดว้ยเอกสารดงันี้ 
 1. QC outgoing report เป็นเอกสารควบคุมทีพ่นกังาน QA จะท าการลงบนัทกึ
ผลการสุ่มตรวจสอบ (Sampling)  
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 2. Daily output opt/week เป็นเอกสารลงบนัทกึจ านวนลอ็ตและจ านวน ชิน้ใน
การตรวจสอบของ Final Visual 
 
3.3 ขัน้ตอนในการศึกษา 

3.3.1 ขัน้ตอนการศกึษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 3.6   ขัน้ตอนในการศกึษา 

 
3.3.1.1 ศกึษากระบวนการผลติกลุ่มโมเดล STT-CA 

       ในขัน้ตอนแรก ท าการศกึษากระบวนการผลติและส่วนประกอบของกลุ่ม
โมเดล Hub STT-CA ก่อน กระบวนการผลติจะเป็นดงัแผนภาพขา้งล่าง 

 
รปูท่ี 3.7   กระบวนการผลติ Hub STT-CA 
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1
• ศกึษากระบวนการผลติกลุ่มโมเดล STT-CA

2 • ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง Final Visual

3 • ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง QA Sampling

4 • ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา

5 • คน้หามาตรการแกป้ญัหา และประเมนิความเป็นไปได้



 
 

 
 

รปูท่ี 3.8   ส่วนประกอบและชื่อเรยีกส่วนประกอบของ Hub STT-CA 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1. Top tower     24. Grooving ID shaft  
2. OD tower     25. Grooving ID magnet  
3. Top hub     26. Grooving OD under flange  
4. Drill hole     27. Mark, Dot mark  
5. Screw hole     28. Under flange  
6. OD disk     29. Groove top hub  
7. Undercut top hub    30. beneath end cap  
8. Undercut flange    31. Bottom yoke  
9. Undercut under flange    32. ID coil area  
10. Undercut ID bearing    33. OD yoke  
11. Flange     34. OD bottom sleeve  
12. OD flange     35. OD top sleeve  
13. OD under flange    36. Washer  
14. Bottom hub     37. Screw chamfer  
15. ID magnet     38. Top sleeve 
16. Magnet seat    39. Cone top sleeve 
17. Coil area    40. ID Pocket 
18. OD tube    41. Pocket 
19. Bottom tube    42. Step bottom sleeve 
20. ID bearing    43. Yoke seat 
21. Bearing seat    44. Bottom sleeve 
22. ID shaft    45. Cone bottom sleeve 
23. ID tower   



 
 

3.3.1.2 ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง Final Visual 
 จากการศกึษากระบวนการผลติภาพรวมทัง้หมดแลว้ ในขัน้ตอนนี้      

จะเป็นการศกึษากระบวนการทีจ่ะเขา้ไปท าการปรบัปรงุ คอืกระบวนการ Final Visual ซึง่
กระบวนการท างานภายใน Final Visual เป็นดงัแผนภาพขา้งล่าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 รปูท่ี 3.9   กระบวนการท างานภายใน Final Visual 
 

   กระบวนการท างานภายใน Final Visual 1) จะรบังานต่อจากCoding 2) 
ท าการ Visual 3) เมือ่ Visual เสรจ็เรยีบรอ้ยแลว้ น างานดสี่งต่อให ้QA Sampling กรณงีานของ
เสยีส่งใหค้น Confirm NG แต่ถา้มขีองเสยีมากถงึ 8%ของจ านวนชิน้งานในลอ็ตนัน้ ใหน้ าของ
เสยีส่งใหห้วัหน้ากะ 4) QAท าการ Sampling ถา้ผ่านการยอมรบังานจะถูกส่งไปทีเ่ครือ่ง AS400 
เพื่อบนัทกึขอ้มลูเตรยีมส่งขาย แต่ถา้ไมผ่่านจะถูกส่งไปท าการคดัแยกของเสยี (Sorting) แลว้
น าส่งQA Sampling อกีครัง้ 

ขัน้ตอนการ Visual HUB 
1. เตรยีมอุปกรณ์การตรวจสอบ 
 

 
 

รปูท่ี 3.10   กลอ้งจลุทรรศน์ 



 
 

 
2. เตรยีมงาน ซึง่คว ่า (Top hub อยูด่า้นบน) ในถาดมป้ีาย Before Visual ซึง่จดั

วางดา้นขวามอืของพนกังาน 
 

 
 

รปูท่ี 3.11   ถาดใส่ชิน้งาน 
 

3. มอืขวาหยบิงานจากถาดครัง้ละ 1 ตวั ทศิทางการหยบิจากล่างขึน้บน และ
จากซา้ยไปขวา 

 
 
 

                  รปูท่ี 3.12   ทศิทางการหยบิงาน 
 

4. วางงานใตก้ลอ้ง ใชน้ิ้วหวัแมม่อืและนิ้วชีจ้บัตวังาน บรเิวณ OD Flange 
 

 
 

รปูท่ี 3.13   การจบัตวัชิน้งาน 
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5. ดา้น Top ตรวจสอบจ านวนและความสมบรูณ์ของร ูScrew และร ูDrill รวมทัง้
ตรวจสอบ Chip Burr ขา้งร ู

 

 
 

รปูท่ี 3.14   การตรวจสอบร ู
 

6. ดา้น Top ตรวจสอบ Dent,Scratch,Cutting NG,Burr 
 

 
 

รปูท่ี 3.15   การด ูTop 
 

7. ดา้นปีก (Flange) จบังานแนวตัง้ หมนุงาน แลว้ส่ายดูโดยรอบเพื่อตรวจสอบ 
Dent,Scratch,Cutting Ng , Burr 

 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.16   การด ูFlange 
 



 
 

8. กลบังานดดูา้น Bottom ตรวจสอบ Dent,Scratch,Cutting 
Ng,Burr,Poro,Crack 

 
 

รปูท่ี 3.17   การดดูา้นหลงัชิน้งาน 
 

9. จบัชิน้งานที ่Top tower bottom tube ใหด้า้น Bottom เขา้หาตวั แลว้เอยีง
งานดดูา้น OD HUB และ OD Flange หมุนดโูดยรอบ ตรวจสอบ Dent 
Scratch,Cutting Ng,Burr,Poro,Crack 

 

 
 

รปูท่ี 3.18   การด ูOD 
 

การหมนุงาน ก าหนดใหห้มุนงาน อยา่งน้อย 3 ครัง้ เพื่อหมนุด ูOD 
HUB,Flange ใหค้รบรอบทัง้ตวัของชิน้งาน สรปุล าดบัในการ Visual คอื (1)Top (2)ปีก 
(Flange) (3)Bottom (4)OD Hub และ OD Flange 

 
 
 
 
 
 



 
 

10. ถา้พบงาน NG ตามขอ้ 5-9 ใหแ้ยกงานนัน้ใส่ถาด NG โดยแยกตามชนิด
ของงาน NG 

 
 

รปูท่ี 3.19   Tag NG 
 

11. ถา้ไมพ่บงาน NG ตามขอ้ 5-9 ซา้ยน างานไปวางทีถ่าด OK (อยูด่า้นซา้ยมอื
ของพนกังาน) 

 
 

รปูท่ี 3.20   การวางงานOK 
 

12. ต่อจากขอ้ 11 ทศิทางการวางจากบนลงล่างจากซา้ยไปขวา และวางงานใน
ลกัษณะคว ่า 

 
 

รปูท่ี 3.21   ทศิทางการวางงาน 
 
 

1 
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13. เมือ่ตรวจสอบงานครบทัง้ Lot ใหบ้นัทกึขอ้มลู รหสัและชื่อพนกังาน วนัที่
และกะทีท่ างานจ านวนงาน OK และ NG ในใบ Work Order Sheet 

 

 
 

รปูท่ี 3.22   ใบ Work Order Sheet 
 

  ทีม่า : เอกสารควบคุมขัน้ตอนการท างานของ Final Visual  
 

3.3.1.3 ศกึษากระบวนการและทฤษฎขีอง QA Sampling 
  QA Sampling เป็นกระบวนการทีท่ าการประกนัคุณภาพชิน้งาน เป็น

กระบวนการถดัจาก Final Visual ซึง่กระบวนการการท างานของ QA Sampling เป็นดงั
แผนภาพขา้งล่าง 

 
 

รปูท่ี 3.23   กระบวนการท างานของ QA Sampling 



 
 

 จากแผนภาพกระบวนการท างานของ QA Sampling เริม่จาก (1) รบั
งานจากต่อจาก Visual (2) QA ท าการตรวจสอบชิน้งานใหต้รงกบั Work order sheet ถา้ไมต่รง
จะส่งกลบัไปที ่Final Visual (3) ชกัตวัอยา่ง (Sampling) C=0 Level 0.65 โดยขัน้ตอนในการ
ตรวจสอบชิน้งานจะตรวจสอบเหมอืนกบั Final Visual (4) ถา้ผ่านการยอมรบังานจะถูกส่งไปที่
เครือ่ง AS400 เพื่อบนัทกึWork order sheet เตรยีมส่งขาย (5) ถา้ไมผ่่านการยอมรบัจะท าการ
ลงบนัทกึใน QC Outgoing Report แลว้ส่งคนืให ้Final Visual Sorting ชิน้งานในลอ็ตนัน้ๆ 

 มาตรฐานการสุ่มตวัอยา่ง จะใช ้Zero Acceptance Sampling plan ซึง่
เป็นมาตรฐานการสุ่มตวัอยา่ง โดยก าหนดใหข้นาดการยอมรบัเท่ากบัศูนย ์โดยใช ้Level AQL = 
0 (จากการตรวจสอบ หากพบ NG เพยีงแค่ 1 ชิน้ ก ็Reject ทัง้ลอ็ต) 

 

 
 

รปูท่ี 3.24   ตารางการสุ่มตวัอยา่ง แบบ C=0 
 

LEVEL 0.010 0.015 0.025 0.040 0.065 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00

LOT SIZE

. . . . . . . . . . . . 5 3 2 2

. . . . . . . . . . 13 8 5 3 2 2

. . . . . . . . . 20 13 8 5 3 3 2

. . . . . . . . 32 20 13 8 5 5 5 3

. . . . . . 80 50 32 20 13 8 7 6 5 4

. . . . . 125 80 50 32 20 13 12 11 7 6 5

. . . . 200 125 80 50 32 20 20 19 13 10 7 6

. . . 315 200 125 80 50 48 47 29 21 16 11 9 7

. 800 500 315 200 125 80 75 73 47 34 27 19 15 11 8

1250 800 500 315 200 125 120 116 73 53 42 35 23 18 13 9

1250 800 500 315 200 192 189 116 86 68 50 38 29 22 15 9

1250 800 500 315 300 294 189 135 108 77 60 46 35 29 15 9

1250 800 500 490 476 294 218 170 123 96 74 56 40 29 15 9

1250 800 750 715 476 345 270 200 156 119 90 64 40 29 15 9

1250 1200 1112 715 556 435 303 244 189 143 102 64 40 29 15 9

* Indicates entire lot must be Inspected

2 to 8

500001 and over

281 to 500

501 to 1200

1201 to 3200

3201 to 10000

9 to 15

16 to 25

35001 to 150000

150000 to 500000

Note : The  Acceptance  Number  in  all  case  is  ZERO

C = 0  SAMPLING  PLANS

INDEX  VALUES

(ASSOCIATED  AQLS)

10001 to 35000

26 to 50

51 to 90

91 to 150

151 to 280

SAMPLE  SIZE



 
 

3.3.1.4 ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
 

 
รปูท่ี 3.25   แผนภาพ 5 Why Analysis 



 
 

จากแผนภาพ 5Why Analysis เป็นการตัง้ค าถาม 5 ครัง้ เพื่อคน้หารากเหงา้ของ
ปญัหาทีแ่ทจ้รงิ และน าเสนอแนวทางการแกไ้ขทีเ่ป็นไปได ้

 
ตารางท่ี 3.3   ปญัหา คอื อตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub Sleeve M9T ต ่า 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why1 ท าไมอตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub 

Sleeve M9T ต ่า 
เพราะงานทีพ่นกังาน Visual ตรวจสอบ
ถูก Reject มาก 

Why2 ท าไมงานทีต่รวจสอบจงึถูก Reject 
มาก 

1.เพราะพนกังานตรวจสอบงานไม่
ละเอยีด 
2.เพราะมงีานทีเ่ป็นของเสยีจ านวนมาก 

Why3 1.ท าไมพนกังานจงึตรวจสอบงานไม่
ละเอยีด 

1.พนกังานเกดิความเหนื่อยลา้จากการ
ท างาน 
2.พนกังานไมค่ดิว่างานทีต่รวจสอบจะถูก 
Reject 
3.พนกังานมองขา้มหรอืมองไมเ่หน็จดุที่
เป็นของเสยี 
4.พนกังานใชเ้วลาตรวจสอบงานเรว็
เกนิไป 

Why3 2.ท าไมจงึมงีานทีเ่ป็นของเสยี
จ านวนมาก 

เพราะแต่ละกระบวนการลว้นแต่มขีอง
เสยี 
 

Why4 1.ท าไมพนกังานเกดิความเหนื่อยลา้
จากการท างาน 

เพราะมกีารใชส้ายตาและยนืท างาน
ตดิต่อกนัเป็นเวลานาน 

 2.ท าไมพนกังานไมค่ดิว่างานที่
ตรวจสอบจะถูก Reject 

เพราะลกัษณะงานทีเ่ป็นของเสยีมคีวาม
ก ้ากึง่มาก 

 3.ท าไมพนกังานจงึมองขา้มหรอืมอง
ไมเ่หน็จดุทีเ่ป็นของเสยี 

เกดิการ Blocking จากระบบในร่างกาย 

 4.ท าไมพนกังานใชเ้วลาตรวจสอบ
งานเรว็เกนิไป 

1.เพราะกลวัท าไมไ่ดต้ามเป้าหมายต่อวนั 
2.เพราะรบีๆดเูพื่อใหผ้่านไปจะไดพ้กั
สายตาและพกัขา 

Why4 ท าไมแต่ละกระบวนการลว้นแต่มี
ของเสยี 

เพราะแต่ละกระบวนการมคีวามบกพรอ่ง
ในการผลติ 



 
 

Why ค าถาม ค าตอบ 
Why5 ท าไมลกัษณะงานของเสยีจงึมคีวาม

ก ้ากึง่มาก 
เพราะลกัษณะของเสยีมรีะดบัทีใ่ชใ้นการ
ตดัสนิใจ 

 ท าไมจงึเกดิการ Blocking จากระบบ
ในรา่งกาย 

เมือ่เกดิความเหนื่อยลา้มากรา่งกายจะ
ป้องกนัตวัเอง 

 ท าไมจงึรบีดเูพื่อพกัสายตาและพกั
ขา 

เพราะฝืนท างานจนเหนื่อยเกนิไป 

  
 จาก 5Why Analysis ท าใหท้ราบสาเหตุของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ 6 สาเหตุ ไดแ้ก่ (1) มี

การใชส้ายตาและยนืท างานตดิต่อกนัเป็นเวลานาน (2) ลกัษณะของเสยีมหีลายระดบัทีใ่ชใ้นการ
ตดัสนิใจ (3) เมือ่เกดิความเหนื่อยลา้มากรา่งกายจะป้องกนัตวัเอง (4) กลวัท าไมไ่ดต้าม
เป้าหมายต่อวนั (5) ฝืนท างานจนเหนื่อยเกนิไป (6) แต่ละกระบวนการมคีวามบกพรอ่งในการ
ผลติ เมือ่ทราบสาเหตุของปญัหาแลว้ จงึท าการหาแนวทางใหก้ารแกไ้ข ดงัตารางที ่3.4 
 
ตารางท่ี 3.4   แนวทางการแกป้ญัหาเบือ้งตน้ 

สาเหตขุองปัญหา แนวทางการแก้ไข รายละเอียด 
1.มกีารใชส้ายตาและยนื
ท างานตดิต่อกนัเป็น
เวลานาน 

ไมใ่หพ้นกังานใชส้ายตาและ
ยนืท างานตดิต่อกนันานเกนิ 
1 ชัว่โมง 

จากงานวจิยั กล่าวว่าหากมี
การท างานดว้ยสายตา     
1 ชัว่โมงประสทิธภิาพในการ
มองจะเริม่ถดถอย 

2.ลกัษณะของเสยีมหีลาย
ระดบัทีใ่ชใ้นการตดัสนิใจ 

จดัท า Sample limit หรอืให้
พนกังานท่องจ าระดบังาน
ของเสยี และใหพ้นกังานดู
ตวัอยา่งของเสยีบ่อยๆ 

จากงานวจิยั กล่าวว่าการ
จดจ าลกัษณะทีเ่ป็นภาพจะ
จ าไดด้กีว่าตวัเลข  
 

3.เมือ่เกดิความเหนื่อยลา้
มากรา่งกายจะป้องกนัตวัเอง 

ลดพืน้ทีผ่วิและลดเวลาใน
การมองงานแต่ละชิน้ 

จากงานวจิยั กล่าวว่าการ
Blocking เป็นสาเหตุของการ
มองขา้ม ซึง่จะปรากฏอาการ
ตามดืมวั จนมองแทบไมเ่หน็
ชิน้งาน 

4.กลวัท าไมไ่ดต้ามเป้าหมาย
ต่อวนั 

เพิม่จ านวนพนกังานในการ
ตรวจสอบ 

หมายเหตุ ยงัไมน่ึกถงึตน้ทุน
ของการเพิม่ก าลงัคน 
 



 
 

สาเหตขุองปัญหา แนวทางการแก้ไข รายละเอียด 
5.ฝืนท างานจนเหนื่อยเกนิไป ไมใ่หพ้นกังานใชส้ายตาและ

ยนืท างานตดิต่อกนันานเกนิ 
1 ชัว่โมง 

เมือ่พนกังานเกดิอาการลา้จน
ทนไมไ่หว ในขณะนัน้
พนกังานจะไม่มสีมาธใินการ
ดชูิน้งาน 

6.แต่ละกระบวนการมคีวาม
บกพรอ่งในการผลติ 

ใหพ้นกังานใชห้ลกั JIDOKA 
ในการท างาน 

หากเจองานทีเ่ป็นของเสยีแต่
ละกระบวนการ ใหม้กีาร
แกไ้ขทนัท ี ก่อนจะมขีองเสยี
มากเกนิไป 

  
 จากการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา ท าใหพ้บปญัหาหลากหลาย เน่ืองดว้ยการ

ปรบัปรงุครัง้นี้มขีอ้จ ากดัดา้นเวลา จงึตอ้งท าการประเมนิความเป็นไปไดใ้นการเขา้ไป
ท าการศกึษาปญัหาและปรบัปรงุแกไ้ข ผลการประเมนิเป็นไปตามตารางที ่3.5 
 

3.3.1.5 คน้หามาตรการแก้ปญัหา และประเมนิความเป็นไปได ้
 

ตารางท่ี 3.5   มาตรการแก้ไขปญัหา และประเมนิความเป็นไปได ้
แนวทางใน

การ
แก้ปัญหา ผลประโยชน์ 

เป็นไป
ได้ แผนปฏิบติัการเฉพาะ 

ผูร้บัผิด
ชอบ ระยะเวลา 

ไมใ่ห้
พนกังานใช้
สายตาและ
ยนืตดิต่อการ
เป็น
เวลานาน
เกนิ1ชัว่โมง  

OK 
ไม่
แน่ใจ 

      

จดัท า
Sample limit 
และให้
พนกังานดู

OK 
เป็นไป
ได ้

1. จดัท าเอกสารควบคุม
คุณภาพ เพื่อแจกแจง
ระดบัของเสยีทีย่อมรบั
และของเสยีทีไ่ม่ยอมรบั                                        
2. น าของเสยีทีถู่ก QA 

Leader 
Visual 

 4 เดอืน 



 
 

ลกัษณะNG
บ่อยๆ  

Reject ไปใหพ้นกังานดู
ทุกครัง้ทีม่ ีReject หรอื
เป็นCase ใหม่ๆ ทีเ่พิง่
เกดิขึน้ใหพ้นกังานดเูพื่อ
สรา้งการจดจ า และสรา้ง
ประสบการณ์ 
 

ลดพืน้ทีก่าร
ด ูเพื่อให้
พนกังาน
เพื่อให้
พนกังานใช้
สายตา
น้อยลง  

OK 
เป็นไป
ได ้

1. แบ่งพืน้ทีใ่นการ
ตรวจสอบ  
2.เพิม่คนเขา้ไปชกั
ตวัอยา่งงานก่อนส่ง QA 

Leader 
Visual 

 2 เดอืน 

เพิม่จ านวน
พนกังาน
ตรวจสอบ
ชิน้งาน  

OK 
ไม่
แน่ใจ 

      

พนกังานใช้
หลกั
JIDOKA 

OK 
ไม่
แน่ใจ 

      

 
จากการประเมนิความเป็นไปไดข้องแนวทางในการแก้ปญัหาแต่ละดา้น แบ่งเป็น 2 กลุ่ม  
 
ตารางท่ี 3.6   แนวทางทีม่คีวามเป็นไปไดใ้นการแกไ้ข 

แนวทางในการแก้ไข เหตผุล 
1. จดัท า Sample limit และใหพ้นกังานดู
ลกัษณะ NG บ่อยๆ 

เนื่องจากการเป็นสิง่ทีส่ามารถปฏบิตัไิด้
เลย เนื่องจากมขีอ้มลูอยูแ่ลว้ 

2. ลดพืน้ทีก่ารดู เพื่อใหพ้นกังานเพื่อให้
พนกังานใชส้ายตาน้อยลง 

เน่ืองจากเป็นปญัหาทีส่่งผลกระทบต่อตวั
พนกังานและตวัชิน้งานโดยตรง ซึง่
สามารถเขา้ไปปรบัปรงุได ้ โดยไมต่อ้ง
เสยีค่าใชจ้่ายมาก 



 
 

ตารางท่ี 3.7   แนวทางทีไ่มส่ามารถเขา้ไปแกไ้ขได้ 
แนวทางในการแก้ไข เหตผุล 

1. ไมใ่หพ้นกังานใชส้ายตาและยนืตดิต่อ
การเป็นเวลานานเกนิ1ชัว่โมง 

เนื่องจากการปรบัเวลาในการท างานของ
พนกังานจะส่งผลกระทบต่อก าลงัการ
ผลติโดยรวม 

2.  เพิม่จ านวนพนกังานตรวจสอบชิน้งาน เนื่องจากตอ้งมคี่าใชจ้า่ยมาก และพืน้ที่
การท างานไมเ่พยีงพอ 

3.  พนกังานใชห้ลกั JIDOKA เนื่องจากเป็นสาเหตุทีเ่กีย่วขอ้งกบั
หน่วยงานอื่นทีอ่ยู่นอกเหนือขอบเขต
การศกึษา จงึยากทีจ่ะเขา้ไปท าการแกไ้ข
ปญัหาดงักล่าว 

 
3.4 การวิเคราะหข้์อมลู 
 จากการคน้หามาตรการในการแกไ้ขปญัหา ในขอ้ที ่3.3.1.5 ส่งผลใหเ้กดิการทดลองขึน้ 
3 การทดลอง แต่การทดลองวธิทีี ่1 เป็นการทดลองในช่วงเริม่เขา้มาศกึษา ซึง่จะมวีตัถุประสงค์
ทีแ่ตกต่างจากการทดลองอื่นเลก็น้อย โดยวตัถุประสงคห์ลกัของการทดลองคอื การเพิง่ระดบั
อตัราการยอมรบัลอ็ตซึง่จะมรีายละเอยีดดงันี้ 
 
1. วธิทีี ่1 เพิม่ Status Card 
 แนวความคดิในการใชป้้ายส ี ในการใชเ้พื่อกระตุน้การท างาน มาจากลกัษณะธรรมชาตขิองสี
แต่ละสทีีจ่ะส่งผลกระทบกบัอารมณ์และจติใจของมนุษย ์ โดยน าสมีาประยกุตใ์ช้กบัระดบั LAR 
ต่อวนั เพื่อบ่งบอกว่าการท างานของพนกังานเป็นอย่างไร โดยวดัผลการทดลองจากระดบั LAR 
ในเอกสาร QC Outgoing Report ต่อวนั 
 
วตัถุประสงค ์
 1. เพื่อกระตุน้การท างานของพนกังานใหม้คีวามกระตอืรอืรน้ตลอดเวลา 
 2. เพื่อใหพ้นกังานทราบLAR และCase Reject ของโมเดลของตวัเอง 

 
วธิกีารปฏบิตั ิ
 1. แยกสายการรบัผดิชอบเป็นแต่ละโมเดล ตอ้งจด LAR ของทุกวนัเพื่อไปเขยีนทีป้่าย LAR 
Daily ซึง่จะตดิอยูห่น้าโต๊ะทีท่ างานของโมเดลนัน้ 
 2. แจกสญัลกัษณ์แสดงสถานะของโมเดลนัน้ๆ โดยจะเป็นป้ายส ี3 ส ี 



 
 

สแีดง=LAR <65% 
สสีม้ = LAR 65-79% 
สเีหลอืง=LAR 80%-94% 
สเีขยีว=LAR >95% 

 3. ใหพ้นกังานตัง้เป้าหมายกนัเองว่าในแต่ละวนัโมเดลทีต่วัเองรบัผดิชอบจะตอ้งได ้LAR 
เท่าไหร ่โดยก าหนดว่าเป้าหมายนัน้ตอ้งมากกว่าLAR ของวนัก่อนหน้า 5-10 
 4. หวัหน้าบอกใหพ้นกังานพยายามใหม้แีต่ป้ายเขยีวทีห่น้างาน  
หมายเหตุ : ในส่วนโมเดลทีม่ ีLAR ต ่า จะตอ้งก าชบัว่า LAR ตอ้งเพิม่ขึน้ในทุกวนั ตอ้งมป้ีาย
เขยีวขึน้อย่างน้อย 2 วนั  
 

 
 

รปูท่ี 3.26   ป้าย 4 สแีสดงผลอตัราการยอมรบัลอ็ต 
 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

  
 

รปูท่ี 3.27   ภาพเปรยีบเทยีบก่อน-หลงัปรบัปรงุการเพิม่ Status Card 
 
 
 

 



 
 

2. วธิทีี ่2 เพิม่พนกังาน sampling after Visual 
 การทดลองนี้เป็นการเพิม่หวัหน้าทมีเขา้ไปใหก้ลุ่มพนกังานที ่ Visual Hub STT-CA เพื่อน า
งานทีเ่ป็นของเสยีไปใหพ้นักงาน Visual ทุกคนด ูเป็นการเพิม่ประสบการณ์ในการจดจ างานเสยี
ของพนกังาน เป็นแนวคดิทีไ่ดจ้ากงานวจิยั กล่าวว่า “การฝึกฝนโดยใชต้วัอยา่งของเสยี โดยเป็น
การใหจ้ดจ าภาพลกัษณ์เอาไว ้ การจดจ าภาพลกัษณ์จะสามารถจดจ าไดง้่ายกว่าการจ าตวัเลข” 
และหวัหน้าทมีตอ้งน างานของ M9T ที ่Visual เสรจ็แลว้ มาท าการชกัตวัอยา่ง ก่อนส่งให ้QA  
 
วตัถุประสงค ์
 1. เพื่อกระตุน้การท างานของพนกังาน 
 2. เพื่อช่วยลดจ านวน Lot Reject 

 
วธิกีารปฏบิตั ิ
 1. คดัเลอืกผูท้ีท่ าหน้าทีเ่ป็นหวัหน้าทมี 
 2. อธบิายวธิกีารท างานใหพ้นกังานเขา้ใจ 
 3. หวัหน้าทมีท าหน้าที่ 
 3.1 น างาน Reject ไปใหพ้นกังาน Visual STT-CA ด ู
 3.2 น างานลอ็ตที ่Visual เสรจ็แลว้มาท าการ Sampling จ านวน 64 ชิน้ต่อลอ็ตก่อนน าส่ง
QA 
หมายเหตุ : การชกัตวัอยา่ง 64 ชิน้ เป็นจ านวนเท่ากบัที ่QA ชกัตวัอยา่ง ซึง่เป็นจ านวนทีไ่ดต้ก
ลงกบัลกูคา้ 
 4. ท าการเกบ็ผล LAR จากการทดลอง 
 5. วเิคราะหผ์ลการทดลอง 
 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

 

 

 

รปูท่ี 3.28   ภาพเปรยีบเทยีบก่อน-หลงัปรบัปรงุการเพิม่พนกังาน Sampling After Visual 

Before After#1 



 
 

3. วธิทีี ่3 พนกังาน 2 คน ต่อ 1 ลอ็ต (2 Station)  
 การทดลองวธินีี้ คอืการเพิม่ใหม้พีนกังาน 2 คนตรวจสอบงาน 1 ลอ็ต โดยมกีารแบ่งพืน้ทีก่นั
ตรวจสอบ แนวคดิในการทดลองวธินีี้คอื การท างานโดยใชส้ายตาโดยการเพ่งเป็นเวลานานๆ ท า
ใหส้มองท างานหนกั จนอาจเกดิอาการตามดืมวั ท าใหม้องไมเ่หน็ชิน้งานในช่วงเวลานัน้ จงึคดิ
วธิเีพื่อลดเวลาในการเพ่งชิน้งานต่อชิน้ใหน้้อยลง โดยลดพืน้ทีผ่วิในการตรวจสอบของพนกังาน 
 
วตัถุประสงค ์
 1. เพื่อลดพืน้ทีแ่ละลดเวลาในการเพ่งของสายตาพนกังานได ้ 

  
วธิกีารปฏบิตั ิ
 1. คดัเลอืกพนกังานทีม่คีวามช านาญในการตรวจสอบมากทีสุ่ด (ในการทดลองครัง้นี้ เลอืก
มา 4 คน) 
 2. ท าการจบัคู่ และแบ่งพืน้ทีใ่นการตรวจสอบ 
 3. หวัหน้างานอธบิายการตรวจสอบของแต่ละพืน้ที่ 
 4. เกบ็ผลการทดลอง 
 5. ตดิตามผลการท างาน ใหต้รงตามวธิทีีไ่ดก้ าหนดไว้ 

 
ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

 

 
 

 
ขัน้ตอนการตรวจสอบแบบ 1 คน 
จะเหมอืนกบัขัน้ตอนการตรวจสอบ
ทีไ่ดก้ล่าวไวใ้นบทที ่3 

ขัน้ตอนการตรวจสอบแบบ 2 คนต่อ 1 ลอ็ต  
1.ท าการแบ่งพืน้ทีก่ารดอูอกเป็น 2 พืน้ที ่ 
2.พนกังานจดจ าพืน้ทีท่ีต่วัเองตอ้งดู 
3.พนกังานคนที ่ 1 ดถูาดแรกเสรจ็ตอ้งส่งถาดนัน้ต่อให้
คนที ่2 ดตู่อ จงึจะถอืว่าการตรวสอบเสรจ็สิน้ในถาดที ่1 
4.ท าการดแูบบนี้ต่อไปจนจบ 1 ลอ็ต 

 
รปูท่ี 3.29   ภาพเปรยีบเทยีบก่อน-หลงัปรบัปรงุการเพิม่พนกังาน 2 คนต่อ 1 ลอ็ต 

 

Start Finish Before Finish 

Station1 Station2 

Start Finish Before After#1 After#1 Finish 



 
 

ตารางท่ี 3.8   ขัน้ตอนการตรวจสอบของพนกังาน 2 คนตรวจ 1 ลอ็ต 
พื้นท่ีการตรวจสอบ อธิบายขัน้ตอนการตรวจสอบ 

คนที ่1  
 
 

 

1. ดรู ู
2. ด ูTop Tower 
3. ด ูTop HUB 
4. ด ูFlange 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

5. ดดูา้นหลงั ยกเวน้ bottom tube 
และร ูDrill sleeve 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

พื้นท่ีการตรวจสอบ อธิบายขัน้ตอนการตรวจสอบ 
คนที ่2  

 
 

 

1. ด ูDrill sleeve bottom 
2. ด ูBottom tube 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

1. ด ูOD Disk(หมนุ 4-5 รอบ) 
2. ด ูOD Flange 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
รปูท่ี 3.30   กระบวนการวเิคราะหห์รอืประเมนิผลขอ้มลู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เริม่ตน้

วางแผนการแกป้ญัหา

ประเมนิผลการ
แกไ้ข

วางแผนการปรบัปรงุ

ปฏบิตัติามแผนทีว่างไว้

เกบ็รวบรวมผลการปรบัปรงุ

สรปุผลการปรบัปรงุ

ทดลองปฏบิตัติาม
แผนอื่นต่อไป  
 OK 

No 



 
 

บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
 ในบทที ่ 4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูอตัราการยอมรบัลอ็ตหรอืผลการด าเนินงาน
จากการศกึษาตามขัน้ตอนทีไ่ดก้ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัขอ้ ดงันี้ 

 
4.1 ผลการวิเคราะห์การทดลองการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ต 
 4.1.1 ผลการทดลองการปรบัปรงุวธิทีี ่1  
 จากการทดลองใชป้้าย 4 ส ี(Status Card) เพือ่บ่งบอกระดบั %LAR ของแต่ละโมเดล 
พบว่าไม่มผีลท าใหร้ะดบั %LAR เพิม่ขึน้ จากระดบั %LAR Hub Sleeve M9T ของวนัที ่23-25, 
27-28 พฤศจกิายน พ.ศ.2557 จ านวน 5 วนั มลีอ็ตน าเขา้ 229 ลอ็ต น าค่า %LAR ของ 5 วนัมา
หาค่าเฉลีย่ ผลดงัตารางที ่4.1 
 
ตารางท่ี 4.1   ผลการทดลองวธิทีี ่1 

วนัท่ี input (lot) output (lot) %LAR 
23/11/2014  7  4  57.1  
24/11/2014 38  26  68.4  
25/11/2014 53  35  66  
27/11/2014 57  38  66.7  
28/11/2014 74  66  89.2  

รวม 229  169  69.5  
หมายเหตุ : การวดัผลการทดลองจะวดัทีจ่ านวนลอ็ตใกลเ้คยีงกนั คอื 229 และ230 ลอ็ต 
  

จากผลการทดลองวธิทีี ่1 LAR ยงัไมด่เีท่าทีค่วร จงึท าการคดิการทดลองใหม ่เพื่อลด
จ านวนลอ็ตทีถู่ก Reject ต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 4.1.2 ผลการทดลองการปรบัปรงุวธิทีี ่2 
 จากการทดลองใหม้หีวัหน้าทมีของ STT-CA เขา้มาท าหน้าทีน่ างาน NG ไปให้
พนกังานดบู่อยๆ และท าการน างาน After Visual M9T มาท าการชกัตวัอยา่ง (Sampling) 
จ านวน 64 ตวัต่อลอ็ต แลว้จงึน าส่งให ้QA Sampling พบว่า LAR ต ่าลงกว่าวธิทีี ่1 มาก จาก
ระดบั %LAR Hub Sleeve M9T ของวนัที ่2-4,8-11 ธนัวาคม พ.ศ.2557 จ านวน 7 วนั มลีอ็ต
น าเขา้ 230 ลอ็ต น าค่า %LAR ของ 7 วนัมาหาค่าเฉลีย่ ดงัตารางที ่4.2 
 
ตารางท่ี 4.2   ผลการทดลองวธิทีี ่2 

วนัท่ี input (lot) output (lot) %LAR  
2/11/2014 26  18  69.2  
3/11/2014 34  21  61.8  
4/11/2014 42  30  71.4  
8/11/2014 17  5  29.4  
9/11/2014 28  16  57.1  
10/11/2014 46  26  56.5  
11/11/2014 37  20  54.1  

รวม 230  136  57.1  
หมายเหตุ : การวดัผลการทดลองจะวดัทีจ่ านวนลอ็ตใกลเ้คยีงกนั คอื 229 และ230 ลอ็ต 
 
 จากผลการทดลองพบว่าวธินีี้ไม่มผีลท าใหอ้ตัราการยอมรบัลอ็ตเพิม่ขึน้ จงึไดม้กีาร
ยกเลกิในภายหลงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 4.1.3 ผลการทดลองการปรบัปรงุวธิทีี ่3 
 การทดลองวธินีี้ คอืการเพิม่ใหม้พีนกังาน 2 คนตรวจสอบงาน 1 ลอ็ต โดยมกีารแบ่ง
พืน้ทีก่นัตรวจสอบ จากระดบั %LAR Hub Sleeve M9T ของวนัที ่18-20,22-28 ธนัวาคม พ.ศ.
2557 จ านวน 10 วนั มลีอ็ตน าเขา้ 229 ลอ็ต น าค่า %LAR ของ 10 วนัมาหาค่าเฉลีย่ ดงัตารางที ่
4.3 
 
ตารางท่ี 4.3   ผลการทดลองวธิทีี ่3 

Date  Input (lot)  Output(lot)  % LAR  
18/12/2014  25  19  76  
19/12/2014  34  28  82.4  
20/12/2014  19  13  68.4  
22/12/2014  12  10  83.3  
23/12/2014 25  15  60  
24/12/2014 30  23  76.7  
25/12/2014 42  34  81  
26/12/2014 26  24  92.3  
27/12/2014 13  11  84.6  
28/12/2014 3  2  66.7  

Total  229  179  77.1  
หมายเหตุ : การวดัผลการทดลองจะวดัทีจ่ านวนลอ็ตใกลเ้คยีงกนั คอื 229และ230 ลอ็ต 
 
 จากผลการทดลอง พบว่ามรีะดบั LAR ค่อยขา้งด ีและมแีนวโน้มเพิม่ขึน้เรือ่ยๆจงึน าการ
ทดลองนี้มาท าการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ตต่อไป แต่กม็บีางวนัที ่ LAR ต ่า เนื่องจากเป็น
ช่วงของการเริม่วธิกีารท างานใหมข่องพนกังาน และมกีารโยกยา้ยพนกังานในการตรวจสอบ
บ่อยครัง้ ดงันัน้จงึท าการทดลองกบัพนกังาน 4 คนทีท่ าการตรวจสอบ M9T เป็นประจ า  โดย
แบ่งพืน้ทีก่ารท างานดงัตารางที ่4.4 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางท่ี 4.4   การแบ่งพืน้ทีก่ารท างานของการทดลองวธิทีี ่3 
ช่ือผูต้รวจสอบ พื้นท่ีการด ู1 พื้นท่ีการด ู2 

เกววรยี ์ ตรวจสอบคู่กนั    
ปราณี    
ศรินิภา ตรวจสอบคู่กนั    
จริาพร    

 
4.2 ผลการวิเคราะห์การปรบัปรงุกระบวนการ 
 4.2.1 ผลการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ต  
 จากการปรบัปรงุดว้ยวธิทีี ่3 มกีารเกบ็ผล LAR ตัง้แต่ วนัที ่16 ธนัวาคม 2557 ถงึวนัที ่
17 มกราคม 2558  
 

 
 

รปูท่ี 4.1   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ต (คู่เกววรยี-์ปราณ)ี 
 

 
 

รปูท่ี 4.2   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ต (คู่ศรินิภา-จริาพร) 
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 4.2.2 ผลการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ต(รายบุคคล) 
 จากการปรบัปรงุดว้ยวธิทีี ่3 มกีารเกบ็ผล LAR ตัง้แต่ วนัที ่16 ธนัวาคม 2557 ถงึ
วนัที ่17 มกราคม 2558 
 

 
 

รปูท่ี 4.3   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคล(เกววรยี)์ 
 

 
 

รปูท่ี 4.4   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคล(ปราณ)ี 
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รปูท่ี 4.5   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคล(ศรินิภา) 
 

 
 

รปูท่ี 4.6   กราฟแสดงอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคล(จริาพร) 
 

หมายเหตุ : พืน้ทีบ่นกราฟทีไ่ม่มแีท่งระดบั LAR คอืวนัทีไ่ม่มกีารตรวจสอบ 
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4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 4.3.1 เปรยีบเทยีบอตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 
 ระดบั LAR ก่อนปรบัปรงุของพนกังานทัง้ 4 คนทีน่ ามาเปรยีบเทยีบกบั LAR หลงั
ปรบัปรงุ คอื LAR รายบุคคลของพนกังานทัง้ 4 คน ของวนัที ่1 ธนัวาคม พ.ศ.2557 ถงึวนัที ่15 
ธนัวาคม พ.ศ.2557 
 
ตารางท่ี 4.5   เปรยีบเทยีบอตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 

 เกววรยี ์ ปราณี ศรินิภา จริาพร เฉลีย่ 
ก่อนปรบัปรงุ 72.90 70.12 80.53 82.64 76.55 
หลงัปรบัปรงุ 79.86 82.00 80.93 

 

 
 

รปูท่ี 4.7   กราฟเปรยีบเทยีบอตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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ก่อนปรับปรุง

หลงัปรับปรุง



 
 

4.3.2 เปรยีบเทยีบอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 
 ระดบั LAR ก่อนปรบัปรงุของพนกังานทัง้ 4 คนทีน่ ามาเปรยีบเทยีบกบั LAR หลงั
ปรบัปรงุ คอื LAR รายบุคคลของพนกังานทัง้ 4 คน ของวนัที ่1 ธนัวาคม พ.ศ.2557 ถงึวนัที ่15 
ธนัวาคม พ.ศ.2557 
 
ตารางท่ี 4.6   เปรยีบเทยีบผลอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่ก่อน-หลงัปรบัปรงุ 
 เกววรยี ์ ปราณี ศรินิภา จริาพร เฉลีย่ 
ก่อนปรบัปรงุ 72.90 70.12 80.53 82.64 76.55 
หลงัปรบัปรงุ 94.45 85.41 95.04 86.96 90.46 

 

 
 

รปูท่ี 4.8   กราฟเปรยีบเทยีบอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 
  การจดัท าโครงงานสหกจิครัง้นี้ เป็นการศกึษาเพื่อปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็
ตของ Hub Sleeve M9T ภายในกระบวนการ Final Visual ของแผนก Machine Shop Spindle-
Hub เนื่องจากทางแผนกมคีวามตอ้งการทีจ่ะท าใหร้ะดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตของชิน้งานแต่ละ
กลุ่มโมเดลสงูขึน้ จงึมอบหมายใหน้กัศกึษาฝึกงานเขา้ไปศกึษาและปรบัปรงุในกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา 100% โดยใช ้หลกัการปฏบิตังิานของ Final Visual รว่มกบัหลกัการ QC 
Story โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตใหไ้ด ้80% 
  การคน้หาประเดน็การปรบัปรงุ ไดจ้ากการศกึษาสภาพปญัหาในปจัจบุนั 
ประกอบดว้ยขอ้มลูระดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตยอ้นหลงั 3 เดอืน (เดอืนสงิหาคม-เดอืนตุลาคม 
2557) ของกลุ่มโมเดล FCC กลุ่มโมเดล STT และกลุ่มโมเดล STT-CA จากการวเิคราะหข์อ้มลู
ดงักล่าวพบว่ากลุ่มโมเดล STT-CA มรีะดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตต ่าทีสุ่ด ดงันัน้ควรปรบัปรงุ
อตัราการยอมรบัลอ็ตของกลุ่มโมเดล STT-CA เนื่องจากในกลุ่มโมเดลมโีมเดลยอ่ยๆ จงึท าการ
คดัเลอืกโมเดลทีจ่ะท าการศกึษาและปรบัปรงุ โดยท าการรวบรวมจ านวนลอ็ตน าเขา้ (Input Lot) 
ยอ้นหลงั 4 เดอืนก่อนปรบัปรงุ (เดอืนสงิหาคม-เดอืนพฤศจกิายน 2557) ของกลุ่มโมเดล STT-
CA พบว่าโมเดล Hub Sleeve M9T มจี านวนลอ็ตน าเขา้หรอืจ านวนลอ็ตทีม่กีารถูกตรวจสอบ
มากทีสุ่ด จงึเลอืกโมเดล Hub Sleeve M9T มาท าการศกึษาและท าการปรบัปรุงต่อไป 
  การปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ตของ Hub Sleeve M9T มขีัน้ตอนตามล าดบัคอื 
(1) วางแผนการแกป้ญัหา (2) ทดลองปฏบิตักิารแกป้ญัหาตามแผนทีไ่ดก้ าหนดไว ้ (3) ประเมนิ
ความเป็นไปไดข้องแต่ละแผนการแกป้ญัหา (4) คดัเลอืกวธิกีารแกป้ญัหาทีใ่หผ้ลทีด่ทีีสุ่ด (5) 
ปฏบิตัติามแผนทีไ่ดค้ดัเลอืก (6) ประเมนิผลการแกป้ญัหา 
  ผลการวเิคราะหผ์ลการทดลองการปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ต จากการทดลอง
วธิกีารปรบัปรงุอตัราการยอมรบัลอ็ต 3 วธิ ี คอื (1) การเพิม่ Status Card เพื่อช่วยกระตุน้ให้
พนกังานมคีวามกระตรือืรน้ในการท างานมากขึน้ (2) การเพิม่หวัหน้าทมีเขา้ไปท าหน้าทีน่ างาน 
NG ไปใหพ้นกังานทีอ่ยูใ่นกลุ่มศกึษาดบู่อยๆ และท าการ Sampling งาน After Visual ของ M9T 
ก่อนส่งให ้ QA Sampling (3) ใหพ้นกังาน 2 คนตรวจสอบงาน 1 ลอ็ตโดยแบ่งพืน้ทีใ่นการ
ตรวจสอบ ระดบั LARเฉลีย่ เมือ่ท าการทดลองวธิทีี ่ (1) เท่ากบั 69.5% การทดลองวธิทีี ่ (2) 
เท่ากบั 57.1% และการทดลองวธิทีี ่(3) เท่ากบั 77.1% ซึง่การทดลองดว้ยวธิทีี ่(3) มแีนวโน้มท า
ให ้LAR เพิม่ขึน้ จงึตดัสนิใจเลอืกวธิทีี ่(3) ไปใชใ้นการปรบัปรงุต่อไป 



 
 

  ผลการวเิคราะหก์ารปรบัปรุงกระบวนการ จากการปรบัปรงุโดยน าการทดลองวธิทีี ่
(3) มาใช ้ มกีารเริม่เกบ็ผลของระดบั LAR ตัง้แต่วนัที ่ 16 ธนัวาคม พ.ศ. 2557 ถงึวนัที ่ 17 
มกราคม พ.ศ. 2558 ซึง่ผลทีค่าดว่าจะไดร้บัจากการปรบัปรงุครัง้นี้คอื (1) สามารถลดจ านวนลอ็ต 
Rejectของ Hub Sleeve M9T (2) สามารถเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลของพนกังาน 
Visual Hub Sleeve M9T ในการทดลองครัง้นี้เกบ็ขอ้มลูระดบั LAR ของพนกังาน 4 คน ชื่อเกวว
รยี,์ปราณ,ี  ศรินิภา และจริาพร เพื่อน าไปเปรยีบเทยีบกบั LAR ก่อนปรบัปรุง ผลจากการ
ปรบัปรงุพบว่า    (1) สามารถลดจ านวนลอ็ต Reject ของ Hub Sleeve M9T ได ้เนื่องจากอตัรา
การยอมรบัลอ็ตเฉลีย่เพิม่ขึน้จาก 76.55% เป็น 80.93% และ (2) สามารถเพิม่อตัราการยอมรบั   
ลอ็ตรายบุคคลของพนกังาน Visual Hub Sleeve M9T ได ้ เนื่องจากอตัราการยอมรบัลอ็ตของ
เกววรยีเ์พิม่ขึน้จาก 72.90% เป็น 94.45% ,ของปราณเีพิม่ขึน้จาก 70.12% เป็น 85.41% ,ของศิ
รนิภาเพิม่ขึน้จาก 80.53% เป็น 95.04% และของจริาพรเพิม่ขึน้จาก 82.64% เป็น 86.96% ซึง่
อตัราการยอมรบั  ลอ็ตรายบุคคลเฉลีย่เพิม่ขึน้จาก 76.55% เป็น 90.46%  
  จากการวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้คอื เพื่อเพิม่อตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่(LAR) ของ Hub 
Sleeve M9T ใหไ้ด ้80% ผลจาการปรบัปรงุท าใหอ้ตัราการยอมรบัลอ็ตเฉลีย่เพิม่ขึน้จาก 76.55% 
เป็น 80.93% ถอืไดว้่าบรรลุตามวตัถุประสงค ์แต่ในขณะเดยีวกนัประสทิธภิาพในการท างานของ
พนกังานยงัไมด่เีท่าทีค่วร ตอ้งมกีารพฒันาและปรบัปรงุการท างานต่อไป 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
   1. จากการปรบัปรงุ Productivity ต ่าลงกว่าเดมิเลก็น้อย ตอ้งพฒันาและปรบัปรุง
ประสทิธภิาพการท างานของพนกังานใหด้ขีึน้ ถา้พนกังานสามารถตรวจสอบได้คนละ 14ลอ็ตขึน้
ไปสามารถเพิม่ Productivity ได ้
  2. การตรวจสอบดว้ยสายตาโดยการเพ่งไปทีว่ตัถุ เป็นการท าใหส้มองท างานหนกั
กว่าปกต ิ จงึควรมเีวลาในการพกัสายตามากขึน้ ดงันัน้ควรใหม้กีารพกัสายตาหลงัจากใชส้ายตา
นาน 30 นาท ีโดยไมค่วรใชส้ายตานานเกนิ 1 ชัว่โมง เพราะเป็นช่วงเวลาทีส่ายตามปีระสทิธภิาพ
ถดถอย 
  3. ในการ Reject งานยงัมคีวามเขา้ใจไมต่รงกนั และยงัไมม่คีวามช านาญมากพอ จงึ
ควรมSีample Limit ของงานเสยีแต่ละกรณี 
  4. ในการตรวจสอบควรก าหนดพนกังานประจ าแต่ละโมเดล ไมโ่ยกยา้ยใหไ้ปท าต่าง
โมเดลบ่อยๆ เนื่องจากจะท าใหก้ารช านาญในโมเดลนัน้ลดลง 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
      1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ 
    บรษิทั เอน็เอม็บ-ีมนิแิบไทย จ ากดั 
     1.1.2 ทีต่ัง้สถานประกอบการ 
    60/118 ม.19 เขตส่งเสรมิอุตสาหกรรมนวนคร โซน3 ต.คลองหนึ่ง อ.คลองหลวง      
จ.ปทุมธานี 12120 โทร 0-25294930 

 
รปูท่ี 1   บรษิทั เอน็เอม็บ-ีมนิแิบไทย จ ากดั โรงงานนวนคร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 2   แผนทีก่ารเดนิทาง 
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   1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมา 
บรษิทั มนิิแบ จ ากดั ตัง้ขึน้ในปี พ.ศ. 2494 โดย มร.ทาคาม ิทาคาฮาช ิ เป็นผูผ้ลติตลบั

ลกูปืน (Miniture Ball Bearing) แห่งแรกในประเทศญี่ปุ่น ภายในเวลา 58 ปี บรษิทัเจรญิเตบิโต
เป็นบรษิทัทีม่เีครอืขา่ยทัว่โลก ท าการด าเนินการผลติและจ าหน่ายผลติภณัฑต่์างๆ สู่ตลาดโลก 
 ในช่วงเวลากว่า 58 ปีที่ผ่านมา  เป็นช่วงเวลาของการสรา้งความเจรญิเติบโตภายใน
บรษิัท  โดยได้ท าการศึกษาลู่ทางในการที่จะพฒันาบรษิัทให้กลายเป็นบรษิัทชัน้น าระหว่าง
ประเทศ  บริษัทเป็นผู้น าระดับโลกในด้านการผลิต Precision Ball Bearing ที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางน้อยกว่า 30 มลิิเมตร มโีรงงานอยู่ตามประเทศต่างๆ ทัว่โลก 14 แห่ง ซึ่งรวมทัง้
โรงงาน 5 แห่งในประเทศไทย   
 ผลิตภัณฑ์ของบริษัทในปจัจุบัน ได้แก่ Miniture Ball Bearing. Small Size Bearing, 
Rod End และ Spherical Bearing ผลิตภัณฑ์ Electro-Mechanical แบบต่างๆ เครื่องจกัรกล 
และส่วนประกอบ เป็นตน้ 
 นโยบายพืน้ฐานของบรษิทัในฐานะเป็นผูผ้ลติวสัดุอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อใชก้บัผลติภณัฑท์ี่
บรษิทัผลติไดโ้ดยไมต่อ้งพึง่พาบรษิทัอื่นๆ ระบบการผลตินี้  ไดถู้กน ามาใชก้บัโรงงานในประเทศ
ไทยอกีดว้ย 
 ขณะนี้บรษิทัยงัคงพฒันาและขยายก าลงัการผลติของบรษิทัต่อไปอย่างไม่หยุดยัง้  และ
กลุ่มบรษิทัมนิิแบไทย จะเป็นบรษิทัทีม่บีทบาทส าคญัในตลาดโลกเพิม่ขึน้เรือ่ยๆ 
กลุ่มบรษิทั มนิิแบ ประเทศไทย 
 ปจัจบุนัประกอบดว้ยโรงงาน 6 แห่ง  คอืโรงงานอยธุยา โรงงานบางปะอนิ โรงงานลพบุร ี
โรงงานโรจนะ โรงงานนวนคร และโรงงานบ้านหว้า และ 1 ศูนย์ปฏบิตัิการวสัดุศาสตร์ ทัง้ 5 
โรงงานนี้ด าเนินการผลิตและประกอบอุปกรณ์อิเล็กโทรนิคส์เพื่อการส่งออก  และได้รบัการ
ส่งเสรมิการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสรมิการลงทุนแห่งประเทศไทยอกีดว้ย 
 
1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 
     1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 
 มนิีแบ คอื ผูน้ าในธุรกจิตลบัลกูปืนขนาดเลก็ มอเตอรข์นาดเลก็ รวมถงึอุปกรณ์
อเิลคทรอนิกสห์ลายชนิด ผลติดว้ยเครือ่งจกัรทีม่คีวามเทีย่งตรงสงู มเีทคโนโลยกีารผลติสนิคา้ที่
มปีรมิาณมาก และมรีะบบการผลติแบบครบวงจร ค านึงถงึความสะอาดและรกัษาสิง่แวดล้อม 
มนิีแบมุง่มัน่ในการสรา้งความเทีย่งตรงทีเ่หนือกว่า 
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     1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

 
 

รปูท่ี 3   แสดงผลติภณัฑต์ลบัลกูปืนขนาดเลก็ มอเตอรข์นาดเลก็ และอุปกรณ์อเิลคทรอนิกส์ 
 
แผนก  Machine Shop Spindle Motor-Hub 

แผนก Machine Shop Spindle Motor-Hub เป็นแผนกที่ผลิตชิ้นส่วน  Hub เพื่อไป
ประกอบเป็น Spindle Motor  

 
ผลิตภณัฑข์องแผนก Machine Shop Spindle Motor-Hub 
 Hub คอื ชิ้นส่วนหนึ่งใน Spindle motor โดย Hub เป็นชิ้นส่วนที่ใช้ประกอบตรงกลาง
ของ Spindle motor 
 
 

 
 

รปูท่ี 4   แสดงส่วนประกอบของ Spindle Motor 
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ประเภทของผลิตภณัฑ ์
1)  Hub ขนาด 2.5 นิ้ว 

 
รปูท่ี 5   Hub ขนาด 2.5 นิ้ว 

 
2)  Hub ขนาด 3.5 นิ้ว 

 

 
รปูท่ี 6   Hub ขนาด 3.5 นิ้ว 
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1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 
     1.3.1 รปูแบบการจดัองคก์ร 
 
 

 
 

   รปูท่ี 7   แผนผงัองคก์ร แผนก Machine Shop Spindle Motor-Hub 
 
  1.3.2 โครงสรา้งองคก์ร 

แผนก Machine Shop Spindle Motor-Hub ประกอบดว้ยฝา่ยทัง้หมด 7 ฝา่ย คอื  
1)  ฝา่ยควบคุมการผลติ ( Production Control ) 
1. Planning Control ท าหน้าที่วางแผนการผลติทุกขบวนการผลติ ตามค าสัง่ซื้อของ

ลกูคา้  
2. Shipment Control ท าหน้าที่ควบคุมดูแลการขายสนิค้าไปยงัลูกค้า ตามค าสัง่ซื้อที่

ลกูคา้ตอ้งการ  
3. ส่วนงานควบคุมวตัถุดิบทางตรง ( Direct Material Control ) ท าหน้าที่จดัซื้อและ

ควบคุมวตัถุดบิซึง่ใชใ้นการผลติโดยตรง เช่น Hub Blank, Bar Material หรอืเหลก็เสน้ เป็นตน้             
4. ควบคุมวตัถุดิบทางอ้อม ( Indirect Material Control ) ท าหน้าที่จดัซื้อและควบคุม

วตัถุดบิ ซึง่ใชส้นับสนุนให้เกดิการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพ เช่น Jig, Chuck, Tooling, น ้ามนั เป็น
ตน้  

2)  ฝา่ยวศิวกรรม ( Engineering )   
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1. Process Engineering  การออกแบบขัน้ตอนการผลติและแบบ Layout การ เลอืกใช้
เครื่องมอืเครื่องจกัรทุกขัน้ตอนการผลติ รวมทัง้แก้ปญัหาทีเ่กดิขึน้กบัชิน้งาน เพื่อใหไ้ดช้ิน้งาน
ตามแบบการผลติของลกูคา้ ทัง้Sample และ Mass Production 

2.  Document Control Engineering  ท าหน้าที่จดัเตรยีมและควบคุมระบบเอกสารของ 
Engineer ( PMP , Drawing , Layout ) 

3. Design Engineering  ท าหน้าทีอ่อกแบบขัน้ตอนการผลติ และแบบ Layout ร่วมกบั 
Process Engineering 

4. Tooling Engineering  ท าหน้าที่พฒันาและปรบัปรุงการใช้ Tooling กับผลิตภณัฑ์
เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพสงู และตดิตามผลการ ใช ้Tooling ในกระบวนการผลติ 

3)  ฝา่ยผลติ (Production)  
เป็นแผนกทีท่ าการผลติชิน้งานตัง้แต่ขัน้ตอนแรกจนส าเรจ็เป็นตวัผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู 
4)  ฝา่ยประกนัคุณภาพ ( Quality Assurance )  
มหีน้าที่ในการควบคุมคุณภาพตัง้แต่การรบัวตัถุดบิจากผู้ส่งมอบ จนกระทัง่ผลติเป็น

ผลติภณัฑส์ าเรจ็รปู  
5)  ฝา่ยซ่อมบ ารงุ ( Maintenance )  
ท าหน้าทีซ่่อมบ ารุงเครื่องจกัรตามแผนการซ่อมบ ารุง เพื่อยดืระยะเวลาเสื่อมสภาพของ

เครื่องจกัร ซ่อมเครื่องจกัรเมื่อเครื่องจกัรเสยี ปรบัปรุงเครื่องจกัร และระบบการท างานของ
เครือ่งจกัร ทีท่ างานมาเป็นเวลานานจนไมส่ามารถทีจ่ะบ ารงุรกัษาไดใ้หม้ปีระสทิธภิาพดขีึน้  

6)  ฝา่ยควบคุมระบบมาตรฐาน (ISO)  
ท าหน้าทีค่วบคุมระบบมาตรฐาน ใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนด มหีน้าทีห่ลกัดงันี้  

   1. ISO14000 : ควบคุมระบบมาตรฐานการจดัการสิง่แวดลอ้ม  
   2. OHSAS18001 : ระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั  
   3. ISO9000 : ควบคุมระบบมาตรฐานดา้นคุณภาพ ISO9000 
   4. Training : ด าเนินการฝึกอบรมเพื่อใหค้วามรูก้บัพนกังาน  
รวมทัง้มาตรฐานอื่น เช่น มรท. 8001 : มาตรฐานแรงงานไทย, มาตรฐานความรบัผดิชอบต่อ
สงัคม ( CSR-DIW )  

7)  ฝา่ยลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction)  
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1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 
    ต าแหน่ง : นกัศกึษาสหกจิ 
    แผนก : M/C Shop Spindle Motor-Hub 
 ส่วนงาน : Final Visual และ QA 
    หน้าที ่ : ตรวจสอบการท างานในกระบวนการ Final Visual เพื่อ
น าเสนอ แนวทางในการปรบัปรงุ Lot Accept rate :LAR 
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
     ชื่อ  : ศริลิกัษณ์ แสงอศิราภริกัษ์ 
     ต าแหน่ง : QA section head  
 
1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
 ตัง้แต่วนัที ่3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 รวม
ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ภาคผนวก ข. 
เอกสารเกบ็ผลอตัราการยอมรบัลอ็ต 
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ตารางท่ี 1   ขอ้มลูระดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคล ของพนกังาน 4 คน ก่อนปรบัปรงุ 

 
 

 อตัราการยอมรบัลอ็ต(LAR) ก่อนปรบัปรงุ 
วนัท่ี เกววรีย ์ ปราณี ศิรินภา จิราพร 

1/12/2014 100.00 100.00 100.00 66.67 
2/12/2014 42.86 66.67 100.00 75.00 
3/12/2014 85.71 75.00 100.00 66.67 
4/12/2014 62.50 75.00 80.00 83.33 
5/12/2014 - - - - 
6/12/2014 - - - - 
7/12/2014 - - - - 
8/12/2014 33.33 42.86 50.00 - 
9/12/2014 83.33 50.00 80.00 80.00 
10/12/2014 71.43 75.00 60.00 71.43 
11/12/2014 72.73 75.00 100.00 100.00 
12/12/2014 100.00 91.67 77.78 100.00 
13/12/2014 78.57 - 71.43 100.00 
14/12/2014 - - - - 
15/12/2014 71.43 50.00 66.67 83.33 
ค่าเฉล่ีย 72.90 70.12 80.53 82.64 
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ตารางท่ี 2   ขอ้มลูระดบัอตัราการยอมรบัลอ็ตรายบุคคลของพนกังาน 4 คนหลงัปรบัปรงุ 
 อตัราการยอมรบัลอ็ตรายบคุคล(LAR) หลงัปรบัปรงุ 

Date เกววรยี ์ ปราณี ศรินิภา จริาพร 
16/12/2014 100.00 88.89 100.00 100.00 
17/12/2014 100.00 87.50 100.00 75.00 
18/12/2014 100.00 87.50 87.50 100.00 
19/12/2014 100.00 88.89 100.00 85.71 
20/12/2014 - - 100.00 100.00 
22/12/2014 100.00 77.78 100.00 100.00 
23/12/2014 77.78 55.56 100.00 77.78 
24/12/2014 100.00 90.00 100.00 92.86 
25/12/2014 85.71 78.57 88.89 88.89 
26/12/2014 100.00 90.00 100.00 87.50 
27/12/2014 100.00 93.75 100.00 80.00 
5/1/2015 100.00 91.67 87.50 75.00 
6/1/2015 90.00 90.00 100.00 87.50 
7/1/2015 81.82 90.91 100.00 88.89 
8/1/2015 100.00 92.31 88.89 88.89 
9/1/2015 100.00 100.00 100.00 77.78 
12/1/2015 100.00 69.23 62.50 87.50 
13/1/2015 100.00 80.00 100.00 100.00 
14/1/2015 92.31 76.92 88.89 77.78 
15/1/2015 86.67 86.67 100.00 80.00 
16/1/2015 94.12 94.12 91.67 75.00 
17/1/2015 75.00 83.33 - - 
ค่าเฉล่ีย 94.45 85.41 95.04 86.96 
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ภาคผนวก ค. 
ตวัอย่างลกัษณะงานท่ีเป็นของเสีย 
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ประวติัผูจ้ดัท า 
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