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บทคดัยอ่ 

 การศึกษานีÊมีวตัถุประสงค์เพืÉอลดของเสียจากค่าเฉลีÉยแรงบิดทีÉไม่ได้เป็นไปตามขอ้กําหนดของ

ผลิตภณัฑไ์พวอตด้วยการออกแบบการทดลอง การศกึษาเริÉมจากการหาปัจจยัการผลติทีÉมผีลต่อค่าเฉลีÉย

แรงบดิ จากนั ÊนจงึหาระดบัของปัจจยัทีÉส่งผลให้ค่าเฉลีÉยแรงบิดอยู่ในขอ้กําหนด (0.15 – 0.25 gf.cm) ตามทีÉ

ลูกคา้ต้องกําหนด  จากการศกึษาพบว่า ปัจจยัและระดบัปัจจยัทีÉเหมาะสมทีÉทําใหค้่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงาน

เขา้ใกล ้0.2 gf.cm คอื ปรมิาณกาวทีÉ 0.25 – 30 มลิลกิรมัและตอ้งใชล้กูกลิÊง จากการประยุกต์ใชร้ะดบัปัจจยัทีÉ

เหมาะสมพบว่าอตัราการทิÊงของเสยีแรงบดิทีÉไม่ไดเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดลดลงจาก 0.8% เหลอืเพยีง 0.05%  

การทีÉมอีตัารการทิÊงของเสยีแรงบติอยู่ทีÉ Ř.Š% จะทําใหด้ชันีชีÊวดัความสําเร็จ(KPI)ของหน่วยงาน

วศิวกรกระบวนการไม่บรรลุเป้าหมาย ซึÉงเป้าหมายคอื อตัราการทิÊงของเสยีอนัเนืÉองมากจากขอ้บกพร่องใน

การทาํงานตอ้งน้อยกว่า 0.5% ในแต่ละ 

คาํสาํคญั : ไพวอต ค่าเฉลีÉยแรงบดิ การออกกแบบการทดลอง ปัจจยั ระดบัของปัจจยั ปรมิาณกาว ลูกกลิÊง 

Abstract 

 This article aims to reduce the defect of pivot product having an average torque out of 

specification using design of experiment (DOE). The study started from determining the factors 

affecting the average torque. Then, the suitable level of the affecting factor was determined referring 

to the customer specification of torque (0.15 – 0.25 gf.cm). The study shows that factors and their 

suitable levels that make average torque to be as closed to 0.2 gf.cm are (1) the adhesive amount of 

0.25 – 0.30 milligram and (2) the use of wave buster. After using these conditions for mass production, 

it was found that the scrap from average torque being out of specification was reduced from 0.8% to 

0.05%.   

 The effect of having scrap rate of 0.8% is process engineer will not achieve KPI target. KPI 

of process engineer is scrap rate due to functional defect must less than 0.5% for each model. 

Keywords : pivot, average torque, design of experiment, factor, level, adhesive amount, wave buster. 



 
 

 
 

 

1. บทนํา (Introduction) 

 กรณีศกึษานีÊคือการลดอตัราการทิÊงของเสยีแรงบดิทีÉไม่ได้ตามขอ้กําหนด ซึÉงผลของการสุ่มวดัค่าเฉลีÉย

แรงบดิของชิÊนงานผลติภณัฑไ์พวอต พบว่า ค่าเฉลีÉยแรงบดิอยู่ทีÉ 0.172 เซนติเมตรกรมัแรง (gf.cm) ดงัแสดง

ในรูปทีÉ 1 ซึÉงเขา้ใกลข้อบเขตล่าง (Lower spec limit) ทีÉลูกคา้กําหนด (0.15 – 0.25 gf.cm) จงึทําใหม้ทีิÊงของ

เสยีทีÉค่าเฉลีÉยแรงบดิตํÉากว่าขอบเขตล่างอยู่ทีÉ 0.8%  

 

 
รปูทีÉ 1 ผลการสุม่วดัค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงาน XXX 

 
 เพืÉอลดของการทิÊงของเสยีแรงบดิทีÉเกดิขึÊน งานวจิยันีÊจงึจะทําการหาศกึษาปัจจยัและระดบัของปัจจยัทีÉทาํ

ใหค้่าเฉลีÉยแรงบดิเขา้ใกลค้่ากลางของขอ้กาํนหด(0.2 gf.cm) มากขึÊนโดยใชก้ารออกแบบการทดลอง 

2. วิธีการวิจยั (Methodology) 

ขั ÊนตอนการทําวจิยัเพืÉอหาปัจจยัและระดบัของปัจจยัทีÉส่งผลต่อค้าเฉลีÉยแรงบดิของสิÊนค้าไพวอตโมเดล  

แสดงดงัแผนภาพในรูปทีÉ 2  

  

2.1 ระบุปัญหาและกาํหนดตวัแปรตอบสนองของงานวิจยั 

รปูทีÉ 2 ขั Êนตอนการทาํวจิยั 



 
 

 
 

 ใชข้อ้มลูทีÉเกบ็มาไดใ้นการระบุปัญหาซึÉงนําไปสูก่ารกาํหนดตวัแปรตอบสนอง 

2.2 การวิเคราะหปั์จจยัเบืÊองต้น 

  วเิคราะหเ์พืÉอหาปัจจยัทีÉจะส่งผลต่อตวัแปรตอบสนองซึÉงจะมทีั ÊงปัจจยัคงทีÉและปัจจยัแปรผนั 

2.3 ออกแบบการทดลอง (DOE) 

 หาระดบัของปัจจยัแปรผนัทั ÊงหมดทีÉสามารถปรบัเปลีÉยนไดท้ีÉนําไปใชใ้นการทดลอง 

2.4 กรองปัจจยัด้วยแผนการทดลองแบบสุ่มสมบูรณ์ (CRD) 

  เพืÉอลดปัจจัยทีÉไม่ส่งผลต่อตัวแปรตอบสนอง ซึÉงจะทําให้จํานวนการทดลองในรูปแบบ 

General factorial design น้อยลง 

2.5 หาระดบัของปัจจยัทีÉทําให้ค่าเฉลีÉยแรงบิดอยู่ทีÉ 0.2 gf.cm ด้วยวิธี General factorial design 

(GDF) 

  เพืÉอหา interaction ระหว่างปัจจยัซึÉงจะทําใหต้ดัสนิใจได้ว่าระดบัของปัจจยัต่างๆ ควรอยู่

ระดบัใดทีÉทาํใหค้่าเฉลีÉยแรงบดิอยู่ทีÉ Ř.Ś gf.cm 

2.6 ยืนยนัผลด้วยการผลิตชิÊนงาน XXX โดยใช้ปัจจยัและระดบัของปัจจยัตามผลการทดลอง 

GFD  

  การทดลอง GFD นั ÊนผลติชิÊนในแต่ละกลุ่มในจาํนวนทีÉน้อยซึÉงอาจจะมคีวามคาดเคลืÉอนได ้

จงึจาํเป็นตอ้งผลติซํÉาในจาํนวนทีÉมากขึÊนเพืÉอเป็นการยนืยนัผลว่าถูกตอ้ง 

2.7  เฝ้าติดตามผลโดยการสุ่มชิÊนงานมาวดัค่าเฉลีÉยแรงบิดทุกๆวนัทีÉมีการผลิต 

 เพืÉอยนืยนัว่าระดบัของปัจจยัจาก GFD นั Êนใหผ้ลออกมาตามทีÉตอ้งการจรงิๆ ในระยะยาว 

 

3. ผลการวิจยั (Results) 

3.1 ผลการวิเคราะหปั์จจยัเบืÊองต้น 

 เนืÉองจากค่าเฉลีÉยแรงบดิขึÊนอยู่กบัตําแหน่งของขอบในของตลบัลูกปืนตวับนหลงัจากออก

จากตุม้นํÊาหนกั ดงันั ÊนปัจจยัเบืÊองต้นทีÉส่งผลต่อค่าเฉลีÉยแรงบดิมดีงันีÊ  

1. นํÊาหนักของตุ้มนํÊาหนัก เป็นปัจจยัทีÉส่งผลต่อค่าเฉลีÉยแรงบดิโดยครงเพราะตุม้นํÊาหนักมหีน้าทีÉกด

ขอบในของตลบัลกูปืนตวับนจนครบระยะเวลาทีÉทาํใหก้าวแหง้ตามทีÉวศิวกรกาํหนด แต่ปัจจยันีÊลูกคา้

เป็นคนกาํหนด ไม่สามารถเปลีÉยนแปลงได ้จงึกาํหนดเป็นปัจจยัคงทีÉ 

2.ชนิดสารเคมทีีÉใชล้า้งตลบัลูกปืนตวับน เนืÉองจากถ้าชนิดสารเคมทีีÉใชท้ําความสะอาดไม่เหมาะสม

จะทําให้เหลือสิÉงแปลกปลอมซึÉงจะส่งผลต่อความไวในการแห้งของกาว ลูกค้าไม่ได้กําหนดชนิด

สารเคมอีย่างเจาะจงดงันั Êนวศิวกรสามารถเลอืกชนิดสารเคมไีด ้จงึกาํหนดใหเ้ป็นปัจจยัแปรผนั 

3.ปรมิาณกาวทีÉทาลงไปบนชิÊนงาน มหีน้าทีÉในการยดึขอบในของตลบัลูกปืนใหอ้ยู่ในสภาพเหมอืน

โดนตุ้มนํÊาหนักทบั ลูกคา้ใหช้่วงการยอมรบัของปรมิาณกาวทีÉกวา้ง วศิวกรจงึสามารถเปลีÉยนแปลง

ปรมิาณกาวได ้จงึกาํหนดใหเ้ป็นปัจจยัแปรผนั 

4.การไม่ใชห้รอืใชลู้กกลิÊง เนืÉองจากก่อนทีÉจะสวมตลบัลูกปืนตวับนนั Êน แกนหมุนจะถูกทากาวก่อน 

เมืÉอสวมตลบัลูกปืนจะส่งผลใหก้าวเริÉมแหง้ตวัทาํใหม้แีรงต้านตุ้มนํÊาหนักเกดิขึÊน ลูกกลิÊงนีÊมสีว่นช่วย

เพิÉมแรงใหตุ้้มนํÊาหนักกดขอบในของตลบัลูกปืนลงไปในตําแหน่งทีÉควรจะเป็น ลูกกลิÊงเป็นปัจจยัทีÉ

ลูกคา้ไม่ไดค้วบคุมจงึสามารถเลอืกไดว้่าจะใชห้รอืไม่ใช ้จงึกาํหนดใหเ้ป็นปัจจยัแปรผนั 



 
 

 
 

5. ระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนัก ระยะเวลาทีÉเหมาะสมจาํเป็นต่อการแหง้ตวัของกาวดงันั Êน

ระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุ้มนํÊาหนักจงึส่งผลต่อการคงสภาพเหมอืนขอบในของตลบัลูกปืนถูกตุม้

นํÊาหนกักดอยู่ถงึแมช้ิÊนงานจะถูกเอาออกจากตุ้มนํÊาหนกั ระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนกัไม่ได้

มขีอ้กาํหนดจากลกูคา้ดงันั Êน วศิวกรสามารถเปลีÉยนแปลงได ้จงึกาํหนดใหเ้ป็นปัจจยัแปรผนั 

6. นํÊาหนกัของลกูกลิÊง เป็นปัจจยัคงทีÉเพราะมอียู่นํÊาหนกัเดยีว 

3.2 การออกแบบการทดลอง 

  ปัจจยัทีÉจะใชใ้นการออกแบบการทดลองมทีั Êงหมด 4 ปัจจยั ซึÉงทีÉมาของแต่ละระดบัมดีงันีÊ 

1. สารเคมทีีÉใชล้า้งตลบัลูกปืนตวับน ม ี2 ระดบั คอื A และ B เพราะสารเคม ี2 ชนิดนีÊ เป็นสารเคมี

ทีÉอนุญาตใหใ้ชก้บัการผลติ 

2. ปรมิาณกาว ม ี3 ระดบั เพราะลูกคา้ใหข้อบเขตปรมิาณกาวอยู่ทีÉ 0.10 – 0.40 มลิลกิรมั ดงันั Êน

จึงอยากทราบผลเมืÉอปริมาณกาวอยู่มากสุดและน้อยสุด เนืÉองจากปริมาณกาวไม่สามารถ

กําหนดเป็นตวัเลขทีÉแน่นอนไดจ้งึกําหนดเป็นช่วงสําหรบัการทดลอง โดยระดบัทีÉ 1)  ปรมิาณ

กาวอยู่ทีÉ 0.25 – 0.30 มลิลกิรมั ซึÉงเป็นระดบัทีÉใชอ้ยู่ในปัจจุบนั ระดบัทีÉ 2) 0.10 -0.15 มลิลกิรมั

ซึÉงเป็นปรมิาณทีÉน้อยทีÉสุดทีÉลูกคา้กําหนด และระดบัทีÉ 3) 0.35 – 0.40 มลิลกิรมัซึÉงเป็นปรมิาณ

ทีÉมากทีÉสุดทีÉลูกคา้ยอมรบัได ้

3. การใชแ้ละไม่ใชล้กูกลิÊง ม ีระดบั คอืไม่ใชแ้ละใช ้

4. ระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนักม ี3 ระดบั เลอืก ระดบัทีÉ 1) 13 นาท ีซึÉงเป็นระดบัทีÉใชอ้ยู่

ในปัจจุบนั ระดบัทีÉ 2) 11 นาท ีเพราะเป็นระยะเวลาทีÉน้อยทีÉสุดทีÉเครืÉองจกัรสามารถทํางานได้ 

และระดบัทีÉ 3) 15 นาทเีพราะเป็นระยะเวลานานทีÉสุดทีÉจะไม่กระทบต่อยอดการผลติต่อ 1 เครืÉอง 

ปัจจยัและระดบัของปัจจยัทีÉจะถูกนําไปใชใ้นการกรองต่อไปสรุปไดต้ามตารางทีÉ 3 
 

ตารางทีÉ 3 ปัจจยัและระดบัของปัจจยัทีÉจะใชใ้นการทดลอง  

 

 
3.3 ผลการทดลองดว้ยวิธี CRD 

3.3.1 การทดลองหาอทิธผิลของชนิดสารเคมทีีÉใชล้า้งตลบัลูกปืนตวับน 

 ผลการวเิคราะห์แสดงในรูปทีÉ 3 ซึÉงพบว่าสารเคมชีนิด A และ B ไม่มอีทิธผิลต่อค่าเฉลีÉย

แรงบดิของชิÊนงานอย่างมนียัสาํคญั ณ α 0.05 

 

ระดบัทีÉ 1 

(ระดบัปัจจบุนั)
ระดบัทีÉ 2 ระดบัทีÉ 3

1 สารเคมีทีÉใช้ล้างตลบัลกูปืนตวับน A B

2 ปริมาณกาวทีÉทาลงไปบนชิ Êนงาน 0.25 - 0.30 0.10 - 0.15 0.35 - 0.40

3 การใช้หรือไม่ใช้ลกูกลิ Êง ไม่ใช้ ใช้

4 ระยะเวลาทีÉทิ Êงชิ Êนงานไว้ในตุ้มนํ Êาหนัก 13 นาที 11 นาที 15 นาที

ลําดบัทีÉ ปัจจยั

ระดบัของปัจจยั



 
 

 
 

 
รปูทีÉ 3 ผลการวเิคราะห ์ชนิดสารเคมทีีÉใชท้ําความสะอาดตลบัลกูปืนตวับน 

    

3.3.2 การทดลองหาอทิธพิลของปรมิาณกาวทีÉทาลงไปบนชิÊนงาน 

  ผลการวิเคราะห์แสดงในรูปทีÉ 4 ซึÉงพบว่า ปริมาณกาวทีÉทาลงบนชิÊนงานมีอิทธิผลต่อ

ค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงานอย่างมนียัสาํคญั ณ α 0.05 โดยปรมิาณกาวทีÉ 0.10 – 0.15 มลิลกิรมั จะ

ทําให้ค่าเฉลีÉยแรงบิดอยู่ทีÉ 0.159 gf.cm ซึÉงตํÉากว่าค่าเฉลีÉยแรงบิดของปริมาณกาวทีÉ 0.25 – 0.30 

มลิลกิรมัและ 0.35 – 0.40.มลิลกิรมั ทีÉมคี่าเฉลีÉยแรงบดิอยู่ทีÉ 0.170 gf.cm 

 

 
รปูทีÉ 4 ผลการวเิคราะหป์รมิาณกาวทีÉทาลงไปบนชิÊนงาน 

 
เมืÉอตรวจสอบชิ ÊนงานทีÉใช้ปริมาณกาวทีÉ 0.35 – 0.40 มิลลกิรัม พบวา่มกีาวล้นขึ Êนมาบนตลบั

ลกูปืนซึÉงทําให้ปริมาณกาวระดบันี ÊถกูตดัออกเนืÉองจากไมต่รงข้อกําหนดทีÉห้ามมีกาวติดอยูบ่นชิ Êนงาน 

3.3.3 การทดลองหาอทิธพิลของการใชห้รอืไม่ใชล้กูกลิÊง 

  ผลการวเิคราะหแ์สดงในรูปทีÉ 5 ซึÉงพบว่าการไม่ใชแ้ละการใชลู้กกลิÊงมอีทิธพิลต่อค่าเฉลีÉย

แรงบดิของชิÊนงาน XXX อย่างมนีัยสาํคญั ณ α 0.05 

 

 
รปูทีÉ 5 ผลการวเิคราะหก์ารไม่ใชแ้ละการใชล้กูกลิÊง 



 
 

 
 

3.3.4 การทดลองหาอทิธพิลของระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนกั 

ผลการวเิคราะหแ์สดงในภาพ 6 ซึÉงพบว่าระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนกัไมม่ผีลต่อ

ค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงานอย่างมนียัสาํคญั ณ α 0.05 

 

 
รปูทีÉ 6 ผลการวเิคราะห ์Anova ของระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุม้นํÊาหนกั 

3.4 ผลการทดลองดว้ยวิธี GFD 

  ผลการทดลอง CRD ทําให้ปัจจยั ชนิดสารเคมทีีÉใชล้้างตลบัลูกปืนตวับน และ ระยะเวลาทีÉ

ทิÊงชิÊนงานไวใ้นตุ้มนํÊาหนักถูกกรองออกเนืÉองจากเมืÉอเปลีÉยนระดบัของปัจจยัจะไม่ส่งผลใหค้่าเฉลีÉย

แรงบดิเปลีÉยนแปลงอย่างมนียัสาํคญั ดงันั ÊนปัจจยัทีÉจะถูกมาทาํ GFD คอื 1. ปรมิาณกาว 2.การไม่ใช้

และการใชล้กูกลิÊงซึÉงผลการวเิคราะหแ์สดงในรูปทีÉ 7 

 

 
รปูทีÉ 7 ผลการวเิคราะห ์GFD ของปรมิาณกาวและการไมใ่ช/้ใชล้กูกลิÊง 

   ผลการวเิคระหอ์ทิธพิลหลกั(main effect)ของปรมิาณกาวและการไม่ใช/้ใชล้กูกลิÊง พบว่า P 

Value มค่ีา Ř.ŘŘŘ ซึÉงน้อยกว่า α ดงันั Êน ปรมิาณกาวและการไม่ใช/้ใชล้กูกลิÊงมอีทิธผิลต่อค่าเฉลีÉย

แรงบดิของชิÊนงานอย่างมนียัสาํคญั ณ α 0.05  

   ผลการวเิคระหอ์ทิธพิลร่วม(interaction effect)ระหว่างปรมิาณกาวและการไมใ่ช/้ใชล้กูกลิÊง

พบว่า P Value มค่ีา Ř.ŘŘŘ ซึÉงน้อยกว่า α ดงันั Êน อทิธพิลร่วมระหว่างปรมิาณกาวและการไมใ่ช/้ใช้

ลูกกลิÊงมอีทิธพิลต่อค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงานอย่างมนียัสาํคญั ณ α Ř.Řŝ เมืÉอปรมิาณกาวอยู่ทีÉ 

0.25 – 0.30 มลิลกิรมัและใชลู้กกลิÊงจะทาํใหค้่าเฉลีÉยแรงบดิอยู่ทีÉ 0.209 gf.cm ซึÉงอยู่เขา้ใกล้

เป้าหมาย 0.200 gf.cm มากทีÉสดุ 

 

3.5 ผลิตชิÊนงานโดยใช้ปัจจยัและระดบัของปัจจยัตามผลการทดลอง GFD 



 
 

 
 

  ทําการผลติชิÊนงาน 32 ตวัโดยใชป้รมิาณกาวทีÉ 0.25 – 0.30 มลิลกิรมและใชลู้กกลิÊง เพืÉอ

ยนืยนัผลการวจิยั ค่าเฉลีÉยแรงบดิทีÉผลติดว้ยระดบัปัจจุบนัและระดบัหลงังานวจิยัแสดงในรูปทีÉ 8 

 

                               
รปูทีÉ 8 ค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงานทีÉผลติดว้ยระดบัปัจจุบนัและระดบัจากGFD 

  จากการผลติดว้ยระดบัในปัจจบุนัและระดบัจาก GFD พบว่าค่าเฉลีÉยแรงบดิทีÉผลติดว้ยระดบัจาก 

GFDมค่ีาอยูท่ีÉ 0.211 gf.cm ซึÉงใกลเ้คยีงค่ากลางของขอบเขตทีÉลกูคา้กาํหนดทีÉ 0.2 gf.cm กว่าวธิทีีÉผลติดว้ย

ระดบัปัจจบุนัทีÉมค่ีาเฉลีÉยแรงบดิอยู่ทีÉ 0.172 gf.cm 

3.6 เฝ้าติดตามผลโดยการสุ่มชิÊนงานมาวดัค่าเฉลีÉยแรงบิดทุกๆวนัทีÉมีการผลิต 

เริÉมผลติชิÊนงาน XXX โดยใชร้ะดบัใหมจ่ากการวจิบั ผลการสุ่มชิÊนงานมาวดัค่าเฉลีÉยแรงบดิ

เป็นระยะเวลา 2 เดอืนแสดงในรปูทีÉ 9 

   

 
รปูทีÉ 9 ผลการสุม่วดัค่าเฉลีÉยแรงบดิของชิÊนงานหลงัจากการปรบัปรุง 

การทิÊงของเสยีของชิÊนงานจากการผลติดว้ยระดบัหลงัการปรบัปรุงแสดงในรูปทีÉ 10 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

 
 

4. สรปุผล (Conclusion) 

  จากการทดลองสรุปไดปั้จจยัทีÉไม่ส่งผลต่อค่าเฉลีÉยแรงบดิอย่างมนีัยสาํคญั ณ อลัฟ่า Ř.Řŝ ไดแ้ก่ ř) 

ชนิดสารเคมทีีÉใช้ล่างตลบัลูกปืนตวับน โดยม ีP-value 0.528 2) ระยะเวลา ระยะเวลาทีÉทิÊงชิÊนงานไว้ในตุ้ม

นํÊาหนกั ซึÉงม ีP-value อยู่ทีÉ Ř.ŜŞŠ. 

  ปัจจยัทีÉส่งผลต่อค่าเฉลีÉยแรงบดิอย่างมนียัสาํคญั ณ อลัฟ่า Ř.Řŝ ไดแ้ก่ ř) ปรมิาณกาว ซึÉงม ีP-value 

อยู่ทีÉ Ř.Řř Ś) การใช/้ไม่ใชล้กูกลิÊง ซึÉงม ีP-value อยู่ทีÉ Ř.ŘŘ 

 ระดบัทีÉเหมาะสมทสีุดคอื ปรมิาณกาว 0.25 – 0.30 มลิลกิรมัและใชลู้กกลิÊงซึÉงทําใหค้่าเฉลีÉยแรงบดิ

อยู่ทีÉ 0.209 gf.cm ซึÉงใกลเ้คยีงค่ากลางของขอ้กาํหนด (0.2 gf.cm)  

  จากการตดิตามผลพบว่าการทิÊงของเสยีอนัเนืÉองมาจากค่าเฉลีÉยแรงบดิทีÉไม่ไดเ้ป็นไปตามขอ้กําหนด

ลดลงจาก 0.80% เหลอืเพยีง 0.05% และการทิÊงของเสยีอนัเนืÉองมาจากขอ้บกพร่องในการทํางานของสนิคา้

ลดลงจาก 0.92% เหลอืเพยีง 0.15% ซึÉงตอบสนองต่อดชันีชีÊวดัความสาํเรจ็ของหน่วยงานวศิวกรกระบวนการ

ทีÉกําหนดไว้ว่า “การทิÊงของเสยีอนัเนืÉองมาจากขอ้บกพร่องในการทํางานของสนิคา้ต้องน้อยกว่า 0.5% ในแต่

ละโมเดล” 
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รปูทีÉ 10 การทิÊงของเสยีของชิÊนงาน XXX ในแต่ละเดอืน 


