
 

บทที ่4 
 

ผลการด าเนินงานวจิยั 
 

จากขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัท่ีกล่าวมาในบทท่ีแลว้ ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาตามขั้นตอน
ดงักล่าว ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

4.1. สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลติ 

ในเน้ือหาส่วนน้ี จะกล่าวถึง ผลิตภณัฑข์องโรงงาน การตรวจสอบคุณภาพปัจจุบนัของ
แผนกควบคุมคุณภาพ รายงานการตีกลบัผลิตภณัฑจ์ากลูกคา้ 

4.1.1. ผลติภัณฑ์ของโรงงาน 
ผลิตภณัฑข์องฝ่ายผลิตช้ินส่วนเน้ือไก่สด จะประกอบไปดว้ยผลิตภณัฑห์ลกั 2 ชนิด คือ 

เน้ือไก่สด และไก่เสียบไม ้ซ่ึงผลิตโดยแผนก 3 แผนก ไดแ้ก่ แผนกผลิตส่วนงานช าแหละและตดั
แต่ง (Cut Up; C) แผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ (Special Product; SP) และแผนกผลิตส่วนงานไก่
เสียบไม ้(Yakitori; Y) ในงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาในส่วนของแผนกผลิตส่วนงานช าแหละ
และตดัแต่ง และแผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ จึงจะขอกล่าวถึงผลิตภณัฑข์อง 2 แผนกน้ีเท่านั้น 
ดงัน้ี 

แผนกผลิตส่วนงานช าแหละและตดัแต่ง (Cut Up; C) จะช าแหละไก่ตวัให้เป็นช้ินส่วน
ต่างๆ ตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยลูกคา้ของแผนกผลิตส่วนงานช าแหละและตดัแต่ง ส่วนใหญ่
เป็นลูกคา้ภายในไดแ้ก่ แผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ แผนกผลิตส่วนงานไก่เสียบไม ้ฝ่ายผลิตเน้ือ
ไก่แปรรูปปรุงสุก และโรงงานในเครือเบทาโกร เป็นตน้ (โดยในท่ีน้ีจะศึกษาเฉพาะผลิตภณัฑท่ี์ส่ง
มอบใหแ้ก่ฝ่ายผลิตเน้ือไก่แปรรูปปรุงสุกเท่านั้น) ส่วนสินคา้ท่ีเหลือท่ีไม่ตรงตามความตอ้งการของ
ลูกค้า  หรือปริมาณเกินจากความต้องการของลูกค้า จะน าออกขายโดยแผนกขายสินค้า
ภายในประเทศ โดยการช าแหละไก่ตวัจะสามารถช าแหละออกเป็นช้ินส่วนหลกั 5 ส่วน ซ่ึง
ประกอบดว้ย โครง (Carcass) สันใน (Fillet, FLT) ปีก (Wing) เน้ือหนา้อก (Boneless Breast Meat, 
BB) และเน้ือน่องติดสะโพก (Bone In Leg, BIL) สามารถแสดงช้ินส่วนหลกัไดด้งัรูป 4.1 
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รูป 4.1 ช้ินส่วนหลกัของไก่ตวัหลงัช าแหละ 

หลงัจากช าแหละไก่เป็น 5 ส่วนหลกัๆ แลว้ จะน าช้ินส่วนต่างๆมาตดัแต่ง ก่อนท าการส่ง
มอบใหแ้ก่ลูกคา้ ดงัน้ี 

1) สันใน (Fillet; FLT) คิดเป็น 3.8% ของไก่ตวั 
จากสันใน 100% เม่ือท าการตดัแต่งสันในแลว้ จะไดส้ันในดี 99.05% เศษ 0.1% ส่วนท่ีช ้า

แดง 0.85% ดงัรูป 4.2 

 
รูป 4.2 การช าแหละและตดัแต่งสันใน 

2) เน้ือหนา้อก (Boneless Breast Meat; BB) คิดเป็น 19% ของไก่ตวั 
เน้ือหนา้อก (BB) ท่ีไดจ้ากท่ีช าแหละจากไก่ตวัจะมีหนงัติดอยู ่ซ่ึงส่วนหน่ึงสามารถส่งมอบ

แก่ลูกคา้ไดห้ลงัจากการคดัแยกตามน ้าหนกัแลว้ แต่บางส่วนจะตอ้งช าแหละและตดัแต่งอีกคร้ัง โดย
เน้ือหนา้อก (BB) 100% เม่ือลอกหนงัและตดัแต่งแลว้จะไดเ้น้ือหนา้อกไร้หนงั (Skinless Boneless 
Breast Meat; SBB) 2 ช้ินคิดเป็น 80% หนงั 4.5% เศษขอบขา้ง 0.1% และลูก BB 14.5% ดงัรูป 4.3 

 

สันในก่อนตัดแต่ง สันในด ี เศษ, เอน็, ช ้าแดง 
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รูป 4.3 การช าแหละและตดัแต่งเน้ือหนา้อก 

3) ปีก (Wing) คิดเป็น 8% ของไก่ตวั 
ปีก (Wing) เรียกอีกอยา่งว่าปีกเตม็ (3 Joint Wing; 3JW) สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วนหลกั 

คือ ปีกบน (Wing Stick; WS) คิดเป็น 50% และปีกปลาย (2 joint wing; 2JW) คิดเป็นอีก 50% ของ 
3JW โดยปีกปลายนั้นยงัสามารถแบ่งยอ่ยไดอี้กเป็น ปีกกลาง (Middle Wing; MW) คิดเป็น 37.5% 
ของ 3JW และปลายปีก (Wing Tip; WT) คิดเป็น 12.5% ของ 3JW ดงัรูป 4.4 

 
รูป 4.4 การช าแหละและตดัแต่งปีกเตม็ 

4) เน้ือน่องติดสะโพก (Bone In Leg; BIL) คิดเป็น 26% ของไก่ตวั 
เน้ือน่องติดสะโพกท่ีได้จากท่ีช าแหละจากไก่ตัวท่ียงัไม่ได้เอากระดูกออก ส่วนหน่ึง

สามารถส่งมอบใหก้บัลูกคา้ไดท้นัที หรือสามารถน ามาตดัแบ่งเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ สะโพกมีกระดูก 
(Bone In Thigh; BIT) และ น่อง (Drum Stick; DS) ซ่ึงคิดเป็น 15% และ 11% ของไก่ตวั ตามล าดบั  

ส าหรับการตดัแต่งเน้ือน่องติดสะโพก (Bone In Leg; BIL) แบบเอากระดูกออกสามารถตดั
แต่งไดเ้ป็น เน้ือน่องติดสะโพกแผน่ท่ีไม่มีกระดูก (Boneless Leg Meat; BL) คิดเป็น 75% กระดูก

3JW ยงัไม่ตัดแต่ง 3JW เศษ BB 

3JW WS 2JW 

2JW MW WT 

SBB BB หนัง, เศษขอบข้าง, ลูก BB, เศษช ้าแดง 
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แขง้ คิดเป็น 15% ขอ้เตม็ คิดเป็น 6% เอน็เหลือง คิดเป็น 1% และเศษหนงั คิดเป็น 3% ของ BIL 
สามารถแสดงไดด้งัรูป 4.5 

 
รูป 4.5 การช าแหละและตดัแต่งเน้ือน่องติดสะโพก 

5) โครง (Carcass) เป็น 43.2% ของไก่ตวั 
หลงัจากช าแหละช้ินส่วนหลกัออกไปแลว้จะเหลือโครงไก่ซ่ึงจะถูกเรียกว่า โครงเตม็ โดย

โครงเตม็จะประกอบไปดว้ย โครง คอไก่และบั้นทา้ย ดงัรูป 4.6 ซ่ึงโครงเตม็น้ีสามารถส่งมอบแก่
ลูกคา้ไดเ้ลย หรืออาจจะน ามาบดแยกเน้ือกบักระดูกเพื่อไปน าไปท าผลิตภณัฑอ่ื์นๆ เป็นตน้ 

 
รูป 4.6 ช้ินส่วนต่างๆของโครงไก่ 

คอไก่ 

บ้ันท้าย 

โครงเต็ม 

BIL BIT DS 

BIL BL กระดูกแข้ง ข้อเต็ม เอน็เหลอืง เศษหนัง 
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 ในส่วนของแผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ (Special Product; SP) จะรับวตัถุดิบมาจาก
แผนกผลิตส่วนงานช าแหละและตดัแต่งทั้งหมด โดยจะน ามาตดัแต่งให้ไดรู้ปทรง ขนาด น ้ าหนัก 
หรือลกัษณะพิเศษอ่ืนๆ ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตวัอยา่งเช่น 

- SBB ลูกเต๋า 
เป็นการน า SBB มากรีดร้ิว 3 ร้ิวส่วนตามแนวยาว จากนั้นน าตดัซอยให้เป็นทรงลูกเต๋าท่ี

มีขนาดและน ้าหนกัตามท่ีลูกคา้ก าหนด 
- WS Tulip 

เป็นการน าปีกบน (WS) มากรีดหนงัและเน้ือบางส่วนออก ตดัแต่งใหมี้ลกัษณะเหมือน
ดอกทิวลิปและมีน ้าหนกัตามท่ีก าหนด 

- BL-K (BL-KIRAMI) 
เป็นการน า BL มาตดัแต่งเป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ตามขนาดท่ีก าหนด 

- BL กรีดร้ิว 
น า BL แผน่ มากรีดในส่วนท่ีมีเอน็แขง็ๆ 

 
รูป 4.7 ตวัอยา่งสินคา้จากแผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ 

จากรูป 4.7 เป็นตวัอยา่งของสินคา้ท่ีผลิตจากแผนกผลิตส่วนงานสินคา้พิเศษ หลงัจากท า
การตดัแต่งสินคา้ จะท าการส่งมอบผลิตภณัฑใ์หแ้ก่ลูกคา้ ไดแ้ก่ แผนกผลิตส่วนงานไก่เสียบไม ้ฝ่าย
ผลิตเน้ือไก่แปรรูปปรุงสุก และโรงงานในเครือเบทาโกร เป็นตน้ ส่วนสินคา้ท่ีเหลือท่ีไม่ตรงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ หรือปริมาณเกินจากความตอ้งการของลูกคา้ จะน าออกขายโดยแผนกขาย
สินคา้ภายในประเทศเช่นเดียวกบัผลิตภณัฑจ์ากแผนกผลิตส่วนงานช าแหละและตดัแต่ง 
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4.1.2. รายงานการตีกลบัผลติภัณฑ์จากลูกค้า 

สาเหตุท่ีท าให้ผลิตภณัฑ์ถูกตีกลบัส่วนมากคือ ผลิตภณัฑ์ท่ีส่งมอบมีลกัษณะท่ีผิดไปจาก
ความตอ้งการของลูกคา้มากเกินกว่าท่ีลูกคา้จะยอมรับได ้ไดแ้ก่ มีรอยช ้ าแดงบนสินคา้มากกว่า
ก าหนด น ้ าหนกันอ้ยกว่าท่ีก าหนด ส่วนสาเหตุอ่ืนๆท่ีมีรองลงมาคือ ส่งชนิดของผลิตภณัฑไ์ม่ตรง
กบัการสัง่ซ้ือของลูกคา้ สินคา้มีรูปทรงผดิไปจากขอ้ตกลง เป็นตน้ ดงัรูป 4.8 

 
รูป 4.8 ร้อยละสดัส่วนของเสียท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั แยกตามชนิดของปัญหา 

 
4.2. ผลการคดัเลอืกผลติภัณฑ์ส าหรับการประเมินแผนการสุ่มตัวอย่างเดิม 

จากการรวบรวมขอ้มูลยอ้นหลงั 1 ปี เพื่อท าการคดัเลือกผลิตภณัฑ์ส าหรับการประเมิน
แผนการสุ่มตวัอยา่งในงานวิจยัน้ี โดยใชห้ลกัของแผนภาพพาเรโต ซ่ึงจะใชเ้กณฑ ์3 เกณฑใ์นการ
พิจารณาคือ สัดส่วนของเสียท่ีถูกลูกคา้ตีกลบัต่อปริมาณการผลิต ปริมาณการผลิตผลิตภณัฑ ์และ
มูลค่าของผลิตภณัฑ ์สามารถแสดงผลไดด้งัรูปท่ี 4.9 ถึง 4.11 
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รูป 4.9 แผนภาพพาเรโตโดยใชเ้กณฑส์ดัส่วนของเสียท่ีถูกลูกคา้ตีกลบัต่อปริมาณการผลิต 

 

 
รูป 4.10 แผนภาพพาเรโตโดยใชเ้กณฑป์ริมาณการผลิตผลิตภณัฑ ์
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รูป 4.11 แผนภาพพาเรโตโดยใชเ้กณฑมู์ลค่าของผลิตภณัฑ ์

จากแผนภาพพาเรโตทั้ง 3 ภาพ ผูว้ิจยัเลือกผลิตภณัฑเ์พื่อน ามาประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั และแผนการสุ่มตามแบบมาตรฐาน ทั้งหมด 5 ผลิตภณัฑ ์ไดแ้ก่ 

1) เน้ือหนา้อกไร้หนงัตดัแต่งเป็นทรงลูกเต๋า น ้ าหนกั 10-16 กรัม (Skinless Boneless 
Breast Meat; SBB 10-16 G) 

2) เน้ือหนา้อกไร้หนงั น ้ าหนกั 90-110, 110-130, 130-160 กรัม (Skinless Boneless Breast 
Meat; SBB 90-110, 110-130,130-160 G) 

3) เน้ือน่องติดสะโพกไม่มีกระดูก กรีดเอน็ น ้ าหนกั 58-63 กรัม  (Boneless Leg Meat 2 
Slits; BL 2 SLITS 58-63 G) 

4) เน้ือหนา้อกไร้หนงั น ้ าหนกั 148-178, 160-190 กรัม (Skinless Boneless Breast Meat; 
SBB 148-178, 160-190 G) 

5) สนัในตดัเอน็ น ้ าหนกั 31-45, 46-60 กรัม (Fillet Tip Off; FLT T/F 31-45, 46-60 G) 

 สามารถแสดงขอ้มูลผลิตภณัฑท่ี์ถูกคดัเลือกดงัตาราง 4.1 
 
 
 
 



79 

ตาราง 4.1 ขอ้มูลผลิตภณัฑต์วัอยา่งท่ีถูกคดัเลือก 

ผลติภัณฑ์ 
สัดส่วนของเสียที่
ถูกลูกค้าตีกลบั 

ปริมาณการผลติ 
(กโิลกรัม) 

มูลค่าสินค้า 
(ล้านบาท) 

SBB 10-16 G 4.80% 3,126,912 245.26 
SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 6.84% 660,848 49.23 
BL 2 SLITS 58-63 G 3.94% 452,382 38.90 
SBB (148-178, 160-190) G 5.03% 413,259 31.22 
FLT T/F (31-45, 46-60) G 10.08% 266,996 8.55 

 
4.3. สาเหตุหลกัทีท่ าให้ผลติภัณฑ์ตัวอย่างทั้ง 5 ชนิด ถูกลูกค้าตีกลบั 

เม่ือพิจารณาสาเหตุท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑถ์ูกตีกลบั โดยพิจารณาแยกตามแต่ละชนิดผลิตภณัฑท่ี์
คดัเลือกมาขา้งตน้ จะไดส้าเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑต์วัอยา่งถูกลูกคา้ตีกลบั ดงัน้ี 

1) เน้ือหนา้อกไร้หนงัตดัแต่งเป็นทรงลูกเต๋า น ้ าหนกั 10-16 กรัม (Skinless Boneless 
Breast Meat; SBB 10-16 G) สาเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑถ์ูกลูกคา้ตีกลบั คือ น ้ าหนกัผลิตภณัฑน์อ้ยกว่า
ก าหนด ดงัรูป 4.12 

 
รูป 4.12 ร้อยละของสาเหตุท่ีผลิตภณัฑ ์SBB 10-16 G ท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั 
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2) เน้ือหนา้อกไร้หนงั น ้ าหนกั 90-110, 110-130, 130-160 กรัม (Skinless Boneless Breast 
Meat; SBB 90-110, 110-130,130-160 G) สาเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑถ์ูกลูกคา้ตีกลบั คือ มีรอยช ้าแดง
บนผลิตภณัฑม์ากเกินไป ดงัรูป 4.13 

 
รูป 4.13 ร้อยละของสาเหตุท่ีผลิตภณัฑ ์SBB 90-110, 110-130,130-160 G ท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั 

3) เน้ือน่องติดสะโพกไม่มีกระดูก กรีดเอน็ น ้ าหนกั 58-63 กรัม (Boneless Leg Meat 2 
Slits; BL 2 SLITS 58-63 G) สาเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑถ์ูกลูกคา้ตีกลบั คือ มีรอยช ้าแดงบนผลิตภณัฑ์
มากเกินไป ดงัรูป 4.14 

 
รูป 4.14 ร้อยละของสาเหตุท่ีผลิตภณัฑ ์BL 2 SLITS 58-63 G ท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั 
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4) เน้ือหนา้อกไร้หนงั น ้ าหนกั 148-178, 160-190 กรัม (Skinless Boneless Breast Meat; 
SBB 148-178, 160-190 G) สาเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑถ์ูกลูกคา้ตีกลบั คือ น ้ าหนกัผลิตภณัฑน์อ้ยกว่า
ก าหนด ดงัรูป 4.15 

 
รูป 4.15 ร้อยละของสาเหตุท่ีผลิตภณัฑ ์SBB 148-178, 160-190 G ท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั 

5) สันในตดัเอน็ น ้ าหนกั 31-45, 46-60 กรัม (Fillet Tip Off; FLT T/F 31-45, 46-60 G) 
สาเหตุหลกัท่ีผลิตภณัฑถ์ูกลูกคา้ตีกลบั คือ น ้ าหนกัผลิตภณัฑน์อ้ยกวา่ก าหนด ดงัรูป 4.16 

 
รูป 4.16 ร้อยละของสาเหตุท่ีผลิตภณัฑ ์FLT T/F 31-45, 46-60 G ท่ีถูกลูกคา้ตีกลบั 
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4.4. ผลการประเมินแผนการสุ่มตัวอย่างปัจจุบันเทยีบกบัแผนการสุ่มตัวอย่างตามแบบมาตรฐาน 
 

4.4.1. SBB 10-16 G 

เม่ือค านวณค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต ตามสมการท่ี (3.1) และ (3.2) จะไดค่้าเท่ากบั 51.52% 
และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค ตามสมการท่ี (3.3) จะไดค่้าเท่ากบั 48.48% จากนั้นน าค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภคไปพลอ็ตเส้นโคง้โอซี เทียบกบัมาตรฐานดงัรูป 4.17 พบว่าค่าความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับผลิตภณัฑ์ของแผนการสุ่มท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัอยู่ระหว่างค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภคของ
แผนการสุ่มมาตรฐานปกติ II (Normal Inspection Level II) (24.73%) และผอ่นคลาย II (Reduced 
Inspection Level II) (58.30%) ซ่ึงค่อนไปทางผอ่นคลาย II แต่มาตรฐานของอุตสาหกรรมทัว่ไป
ควรจะมีค่าใกลเ้คียงกบัปกติ II (Normal Inspection Level II) 

ส าหรับขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียและจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย จากการใชแ้ผนการ
สุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี (3.4) และ (3.5) ตามล าดบั ไดค่้าเท่ากบั 236 
ช้ิน และ 25,661 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐานพบวา่ มีค่าอยูร่ะหวา่ง
แผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ II (Normal Inspection Level II) (500 ช้ิน และ 37,450 ช้ิน 
ตามล าดบั) และผอ่นคลาย II (Reduced Inspection Level II) (200 ช้ิน และ 20,794 ช้ิน ตามล าดบั) 
เช่นเดียวกบัค่าความเส่ียงของผูผ้ลิตและผูบ้ริโภค ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ีย และค่าขีดจ ากดั
คุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ีย ดงัรูป 4.18 และ 4.19 ตามล าดบั 

ในส่วนของค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 
ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี 3.6 ไดค่้าเท่ากบั 2.44% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่าอยู่
ระหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ II (Normal Inspection Level II) (1.20%) และผอ่นคลาย II 
(Reduced Inspection Level II) (2.92%) เช่นเดียวกบัค่าความเส่ียงของผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคดงัแสดง
ในรูป 4.20 และในรูป 4.21 ตามล าดบั แสดงค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใช้
แผนการสุ่มตวัอย่างท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนั และแผนการสุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐานพบว่า มีค่า
เท่ากบั 3.06% อยูร่ะหว่างแผนปกติ II (Normal Inspection Level II) (2.85%) และผอ่นคลาย II 
(Reduced Inspection Level II) (3.28%) 
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รูป 4.17 ความสมัพนัธ์ระหวา่งค่าสดัส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะเป็นในการตดัสินใจ

ยอมรับลอ็ตจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง (OC Curve) ของ SBB 10-16 G 
 

 
รูป 4.18 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของ SBB 10-16 G 
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รูป 4.19 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของ SBB 10-16 G 

 
รูป 4.20 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB 10-16 G 

 
รูป 4.21 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB 10-16 G 
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4.4.2. SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 

 เม่ือค านวณค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต ตามสมการท่ี (3.1) และ (3.2) จะไดค่้าเท่ากบั 48.75% 
และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค ตามสมการท่ี (3.3) จะไดค่้าเท่ากบั 51.25% จากนั้นน าค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภคไปพลอ็ตเส้นโคง้โอซี เทียบกบัมาตรฐานดงัรูป 4.22 พบว่าค่าความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับผลิตภณัฑ์ของแผนการสุ่มท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัอยู่ระหว่างค่าความเส่ียงฯของแผนการสุ่ม
มาตรฐานปกติ III (Normal Inspection Level III) (24.73%) และผอ่นคลาย III (Reduced Inspection 
Level III) (58.30%) ซ่ึงค่อนไปทางผอ่นคลาย III แต่มาตรฐานของอุตสาหกรรมทัว่ไปควรจะมีค่า
ใกลเ้คียงกบัปกติ II (Normal Inspection Level II) 

ส าหรับขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียและจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย จากการใชแ้ผนการ
สุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี (3.4) และ (3.5) ตามล าดบั ไดค่้าเท่ากบั 92 
ช้ิน และ 5,635 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐานพบว่า ขนาดตวัอยา่ง
โดยเฉล่ียมีค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ I (Normal Inspection Level I) (125 ช้ิน) 
และผอ่นคลาย I (Reduced Inspection Level I) (50 ช้ิน) ส่วนจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียมี
ค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ III (Normal Inspection Level III) (8,750 ช้ิน) และ
ผอ่นคลาย III (Reduced Inspection Level III) (4895 ช้ิน) ดงัรูป 4.23 และ 4.24 

ในส่วนของค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั
ค านวณไดจ้ากสมการท่ี 3.6 ไดค่้าเท่ากบั 2.55% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่าอยู่
ระหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ III (Normal Inspection Level III) (1.20%) และผอ่นคลาย 
III (Reduced Inspection Level III) (2.92%) ดงัแสดงในรูป 4.25 และในรูป 4.26 แสดงค่าขีดจ ากดั
คุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั และแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ตามแบบมาตรฐานพบว่า มีค่าเท่ากบั 2.77% อยูร่ะหว่างแผนเคร่งครัด III (Tightened Inspection 
Level III) (2.47%) แผนปกติ III (Normal Inspection Level III) (2.85%) 
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รูป 4.22 ความสมัพนัธ์ระหวา่งค่าสดัส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะเป็นในการตดัสินใจ
ยอมรับลอ็ตจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง (OC Curve) ของ SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 

 

 
รูป 4.23 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของ SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 
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รูป 4.24 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของ SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 

 
รูป 4.25 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 

 
รูป 4.26 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 
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4.4.3. BL 2 SLITS 58-63 G 

เม่ือค านวณค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต ตามสมการท่ี (3.1) และ (3.2) จะไดค่้าเท่ากบั 38.62% 
และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค ตามสมการท่ี (3.3) จะไดค่้าเท่ากบั 61.38% จากนั้นน าค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภคไปพลอ็ตเส้นโคง้โอซี เทียบกบัมาตรฐานดงัรูป 4.27 พบว่าค่าความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับผลิตภณัฑ์ของแผนการสุ่มท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็นในการยอมรับ
ผลิตภณัฑข์องแผนการสุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐานทั้ง 9 แผน แต่มาตรฐานของอุตสาหกรรม
ทัว่ไปควรจะมีค่าใกลเ้คียงกบัปกติ II (Normal Inspection Level II) 

ส าหรับขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียและจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย จากการใชแ้ผนการ
สุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี (3.4) และ (3.5) ตามล าดบั ไดค่้าเท่ากบั 102 
ช้ิน และ 1,594 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐานพบว่า ขนาดตวัอยา่ง
โดยเฉล่ียมีค่าใกลเ้คียงกบัแผนการสุ่มมาตรฐานแบบผอ่นคลาย III (Reduced Inspection Level III) 
(125 ช้ิน) มากท่ีสุด ส่วนจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียมีค่านอ้ยกว่าจ านวนตรวจสอบทั้งหมด
โดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานทั้ง 9 แผน ดงัรูป 4.28 และ 4.29 

ในส่วนของค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั
ค านวณไดจ้ากสมการท่ี 3.6 ไดค่้าเท่ากบั 3.03% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่านอ้ย
กว่าค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานทั้ง 9 แผน ดงัแสดงใน
รูป 4.30 และในรูป 4.31 แสดงค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง
ท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุบนั มีค่าเท่ากบั 3.13% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่าน้อยกว่าค่า
ขีดจ ากัดคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐานทั้ ง 9 แผน 
เช่นเดียวกนั 
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รูป 4.27 ความสมัพนัธ์ระหวา่งค่าสดัส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะเป็นในการตดัสินใจ

ยอมรับลอ็ตจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง (OC Curve) ของ BL 2 SLITS 58-63 G 
 

 
รูป 4.28 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของ BL 2 SLITS 58-63 G 
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รูป 4.29 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของ BL 2 SLITS 58-63 G 

 
รูป 4.30 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ BL 2 SLITS 58-63 G G 

 
รูป 4.31 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ BL 2 SLITS 58-63 G 
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4.4.4. SBB (148-178,160-190) G 

เม่ือค านวณค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต ตามสมการท่ี (3.1) และ (3.2) จะไดค่้าเท่ากบั 52.87% 
และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค ตามสมการท่ี (3.3) จะไดค่้าเท่ากบั 47.13% จากนั้นน าค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภคไปพลอ็ตเส้นโคง้โอซี เทียบกบัมาตรฐานดงัรูป 4.32 พบว่าค่าความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับผลิตภณัฑ์ของแผนการสุ่มท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัอยู่ระหว่างค่าความเส่ียงฯของแผนการสุ่ม
มาตรฐานปกติ III (Normal Inspection Level III) (24.73%) และผอ่นคลาย III (Reduced Inspection 
Level III) (58.30%) ซ่ึงค่อนไปทางผอ่นคลาย III แต่มาตรฐานของอุตสาหกรรมทัว่ไปควรจะมีค่า
ใกลเ้คียงกบัปกติ II (Normal Inspection Level II) 

ส าหรับขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียและจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย จากการใชแ้ผนการ
สุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี (3.4) และ (3.5) ตามล าดบั ไดค่้าเท่ากบั 97 
ช้ิน และ 7,615 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐานพบว่า ขนาดตวัอยา่ง
โดยเฉล่ียมีค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ I (Normal Inspection Level I) (125 ช้ิน) 
และผอ่นคลาย I (Reduced Inspection Level I) (50 ช้ิน) ส่วนจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียมี
ค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบผอ่นคลาย III (Reduced Inspection Level III) (6,087 ช้ิน) 
และปกติ III (Normal Inspection Level III) (10,901 ช้ิน) ดงัรูป 4.33 และ 4.34 

ในส่วนของค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั
ค านวณไดจ้ากสมการท่ี 3.6 ไดค่้าเท่ากบั 2.36% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่าอยู่
ระหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ III (Normal Inspection Level III) (1.20%) และผอ่นคลาย 
III (Reduced Inspection Level III) (2.92%) ดงัแสดงในรูป 4.35 และในรูป 4.36 แสดงค่าขีดจ ากดั
คุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั และแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ตามแบบมาตรฐานพบว่า มีค่าเท่ากบั 2.64% อยูร่ะหว่างแผนเคร่งครัด III (Tightened Inspection 
Level III) (2.47%) แผนปกติ III (Normal Inspection Level III) (2.85%) 
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รูป 4.32 ความสมัพนัธ์ระหวา่งค่าสดัส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะเป็นในการตดัสินใจ

ยอมรับลอ็ตจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง (OC Curve) ของ SBB (148-178,160-190) G 
 

 
รูป 4.33 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของ SBB (148-178,160-190) G 



93 

 
รูป 4.34 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของ SBB (148-178,160-190) G 

 
รูป 4.35 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB (148-178,160-190) G 

 
รูป 4.36 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ SBB (148-178,160-190) G 
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4.4.5. FLT T/F (31-45, 46-60) G 

เม่ือค านวณค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต ตามสมการท่ี (3.1) และ (3.2) จะไดค่้าเท่ากบั 40.63% 
และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค ตามสมการท่ี (3.3) จะไดค่้าเท่ากบั 59.37% จากนั้นน าค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภคไปพลอ็ตเส้นโคง้โอซี เทียบกบัมาตรฐานดงัรูป 4.37 พบว่าค่าความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับผลิตภณัฑ์ของแผนการสุ่มท่ีใช้อยู่ในปัจจุบนัอยู่ระหว่างค่าความเส่ียงฯของแผนการสุ่ม
มาตรฐานแบบผอ่นคลาย III (Reduced Inspection Level III) (58.30%) และเคร่งครัด II (Tightened 
Inspection Level II) (76.28%) ซ่ึงค่อนไปทางผอ่นคลาย III แต่มาตรฐานของอุตสาหกรรมทัว่ไป
ควรจะมีค่าใกลเ้คียงกบัปกติ II (Normal Inspection Level II) 

ส าหรับขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียและจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย จากการใชแ้ผนการ
สุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ค  านวณไดจ้ากสมการท่ี (3.4) และ (3.5) ตามล าดบั ไดค่้าเท่ากบั 141 
ช้ิน และ 5925 ช้ิน ตามล าดบั เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐานพบว่า ขนาดตวัอยา่ง
โดยเฉล่ียมีค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบปกติ II (Normal Inspection Level II) (315 ช้ิน) 
และผอ่นคลาย II (Reduced Inspection Level II) (125 ช้ิน) ส่วนจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย
มีค่าอยูร่ะหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบผอ่นคลาย III (Reduced Inspection Level III) (6112 ช้ิน) 
และเคร่งครัด II (Tightened Inspection Level II) (3651 ช้ิน) ดงัรูป 4.38 และ 4.39 

ในส่วนของค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั
ค านวณไดจ้ากสมการท่ี 3.6 ไดค่้าเท่ากบั 2.99% เม่ือเทียบกบัแผนการสุ่มมาตรฐานพบว่า มีค่าอยู่
ระหว่างแผนการสุ่มมาตรฐานแบบเคร่งครัด II (Tightened Inspection Level II) (3.84%) และผอ่น
คลาย III (Reduced Inspection Level III) (2.92%) ดงัแสดงในรูป 4.40 และในรูป 4.41 แสดงค่า
ขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอย่างท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุบนั และแผนการ
สุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐานพบว่า มีค่าเท่ากบั 3.20% อยู่ระหว่างแผนผ่อนคลาย III (Reduced 
Inspection Level III) (3.28%) แผนปกติ III (Normal Inspection Level III) (2.85%) 
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รูป 4.37 ความสมัพนัธ์ระหวา่งค่าสดัส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะเป็นในการตดัสินใจ

ยอมรับลอ็ตจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง (OC Curve) ของ FLT T/F (31-45, 46-60) G 
 

 
รูป 4.38 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของ FLT T/F (31-45, 46-60) G 
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รูป 4.39 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของ FLT T/F (31-45, 46-60) G 

 
รูป 4.40 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ FLT T/F (31-45, 46-60) G 

 
รูป 4.41 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของ FLT T/F (31-45, 46-60) G 
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4.5. ผลการหาเวลาเฉลีย่ที่ใช้ในการตรวจสอบผลติภัณฑ์ 
หาเวลาท่ีพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 1 คนใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑแ์ต่ละ

ชนิด โดยท าการเก็บรวมรวบขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน ตั้งแต่เดินไปหยิบผลิตภณัฑ์ท่ีทา้ย
สายการผลิต จนกระทัง่ตรวจเสร็จ และน าสินคา้ไปคืน หรือออกใบสั่งหยุดการเคล่ือนยา้ยสินคา้
ชัว่คราวเม่ือตรวจพบของเสียมากเกินกว่าท่ีจะยอมรับได ้น ามาค านวณหาเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการ
ตรวจสอบผลิตภณัฑไ์ดผ้ลดงัตาราง 4.2 

ตาราง 4.2 เวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑต่์อคร้ัง 

Product เวลาเฉลีย่ที่ใช้ในการตรวจสอบผลติภัณฑ์ต่อคร้ัง (นาที) 

SBB 10-16 G 20.94 
SBB (90-110, 110-130, 130-160) G 18.16 
BL 2 SLITS 58-63 G 30.51 
SBB (148-178,160-190) G 14.97 
FLT T/F (31-45, 46-60) G 11.97 

 
4.6. ค่าใช้จ่ายทีใ่ช้ในการตรวจสอบ 

ส าหรับค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษาแห่งน้ี จะไม่คิดมูลค่าของ
ผลิตภณัฑเ์น่ืองจากเป็นการตรวจสอบท่ีไม่ท าลายผลิตภณัฑ ์ดงันั้นค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบจึงคิด
เพียงแค่ค่าแรงของพนกังานตรวจสอบคุณภาพเท่านั้น ดงัตาราง 4.3 

ตาราง 4.3 ค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดต่อการตรวจสอบ 1 คร้ัง 

Product 
เวลาเฉลีย่ที่ใช้ในการ
ตรวจสอบผลติภัณฑ์

ต่อคร้ัง (นาที) 

ค่าแรงพนักงาน 1 คนต่อ 
1 วนั (10 ชม.)  
(บาทต่อวัน) 

ค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจสอบผลติภัณฑ์ ต่อ 

1 คร้ัง (บาทต่อคร้ัง) 

SBB 10-16 20.94 209.81 20.981 
SBB 90-110 18.16 209.81 20.981 
BL 2SLITS 30.51 209.81 20.981 
SBB 148-178 14.97 209.81 20.981 
FLT T/F 31-45 11.97 209.81 20.981 
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4.7. การออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่างเพือ่การยอมรับใหม่ 
การออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่จะใชค่้าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ีย (AOQL) 

ของแผนการสุ่มตวัอย่างท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุบนั เป็นค่าเร่ิมตน้ในการก าหนดระดบัคุณภาพท่ียอมรับ 
(AQL) ของแผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่ ซ่ึงก าหนดใหข้นาดลอ็ต (N) มีค่าคงท่ี โดยตาราง 4.4 เป็นค่าท่ี
ไดจ้ากการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นปัจจุบนัของแต่ละผลิตภณัฑท่ี์กล่าวมาแลว้ขา้งตน้ 

ตาราง 4.4 ค่าจากการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 

Product α β ASN ATI AOQ AOQL 

SBB 10-16 0.5152 0.4848 236 25661 0.0244 0.0306 
SBB 90-110 0.4875 0.5125 92 5635 0.0255 0.0277 
BL 2SLITS 0.3862 0.6138 102 1594 0.0303 0.0313 
SBB 148-178 0.5287 0.4713 97 7615 0.0236 0.0264 
FLT T/F 31-45 0.4063 0.5937 141 5925 0.0299 0.0320 

 
4.7.1. แผนการสุ่มตัวอย่างเพือ่การยอมรับเชิงเดี่ยวใหม่ 

 วิธีการออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวใหม่ของทั้ง 5 ผลิตภณัฑ ์มี
ขั้นตอนดงัน้ี 

1) ก าหนดค่า AQL จากค่า AOQL ของแผนเดิม (ตามตาราง 4.4) 
2) ท าการ Trial& Error ค่า n, c เพื่อหาค่า n และ c ท่ีท าใหไ้ดค่้า Pa ตามท่ีก าหนด (±0.01) 

โดยใชค่้า n และ c ดงัตาราง 4.5 ซ่ึงอา้งอิงตามแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐาน
ระดบั II ผอ่นคลาย, ปกติ และเคร่งครัด  

ตาราง 4.5 ค่า Pa ท่ีก าหนดของแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวใหม่ 

Product AOQL Pa ที่ก าหนด n c 

SBB 10-16 0.0306 0.9694 200 ถึง 500 10 ถึง 21 

SBB 90-110 0.0277 0.9723 125 ถึง 315 10 ถึง 21 

BL 2SLITS 0.0313 0.9687 80 ถึง 315 10 ถึง 21 

SBB 148-178 0.0264 0.9736 125 ถึง 315 10 ถึง 21 

FLT T/F 31-45 0.0320 0.9680 125 ถึง 315 10 ถึง 21 
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3) เลือกค่า n และ c ท่ีใหค่้า %c นอ้ยกวา่ 4.5 
4) เลือกค่า n และ c ท่ีใหค่้าความเส่ียงของผูบ้ริโภค () นอ้ยท่ีสุด 

จากข้ึนตอนดงักล่าวจะสามารถหาค่า n และ c ของแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับใหม่
เชิงเด่ียวของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ผลิตภณัฑไ์ดด้งัตาราง 4.6 ต่อไปน้ี 

ตาราง 4.6 แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวใหม่ 

Product Name AQL N (ช้ิน) n (ช้ิน) %c ที่ใช้ 

SBB 10-16 0.0306 49,590 475 4.42 
SBB 90-110 0.0277 16,538 315 4.44 
BL 2SLITS 0.0313 3,967 190 5.26 
SBB 148-178 0.0264 14,318 305 4.26 
FLT T/F 31-45 0.0320 14,379 305 4.92 

 
4.7.2. แผนการสุ่มตัวอย่างเพือ่การยอมรับเชิงคู่ใหม่ 

 วิธีการออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงคู่ใหม่ของทั้ง 5 ผลิตภณัฑ์ มี
ขั้นตอนคลา้ยกบัการออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียว ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ก าหนดค่า AQL จากค่า AOQL ของแผนเดิม (ตามตาราง 4.4) และค่า c1 และ c2 อา้งอิง
ตามแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานระดบั II ปกติ 

2) ท าการ Trial& Error ค่า n1 และ n2 เพื่อหาค่า n1 และ n2 ท่ีท าใหไ้ดค่้า Pa ตามท่ีก าหนด 
(±0.01) โดยใชค่้า n1 และ n2 ตามตาราง 4.7 

ตาราง 4.7 ค่า Pa ท่ีก าหนดของแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงคู่ใหม่ 

Product AOQL Pa ที่ก าหนด n1 n2 

SBB 10-16 0.0306 0.9694 125 ถึง 315 125 ถึง 315 
SBB 90-110 0.0277 0.9723 80 ถึง 200 80 ถึง 200 
BL 2SLITS 0.0313 0.9687 50 ถึง 125 50 ถึง 125 
SBB 148-178 0.0264 0.9736 80 ถึง 200 80 ถึง 200 
FLT T/F 31-45 0.0320 0.9680 80 ถึง 200 80 ถึง 200 

3) เลือกค่า n1 และ n2 ท่ีใหค่้าความเส่ียงของผูบ้ริโภค () นอ้ยท่ีสุด 
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 จากข้ึนตอนดงักล่าวจะสามารถหาค่า n1 และ n2 ของแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับ
ใหม่ เชิงเด่ียว ของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ผลิตภณัฑ ์ดงัตาราง 4.8 ต่อไปน้ี 

ตาราง 4.8 แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงคู่ใหม่ 

Product Name AQL N (ช้ิน) n1 (ช้ิน) n2 (ช้ิน) 

SBB 10-16 0.0306 49,590 294 306 
SBB 90-110 0.0277 16,538 200 200 
BL 2SLITS 0.0313 3,967 125 125 
SBB 148-178 0.0264 14,318 200 200 
FLT T/F 31-45 0.0320 14,379 200 200 

 
4.7.3. แผนการสุ่มตัวอย่างเพือ่การยอมรับแบบ Skip Lot ใหม่ 
วิธีการออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่ ของทั้ง 5 ผลิตภณัฑ ์มีขั้นตอนดงัน้ี 
1) ก าหนดค่า AQL จากค่า AOQL ของแผนเดิม (ตามตาราง 4.4) 
2) ใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่ เชิงเด่ียวท่ีออกแบบ เป็นแผนการสุ่มตวัอยา่งอา้งอิง 
3) ค านวณหาค่าจ านวนล็อตท่ีจะตรวจสอบแบบต่อเน่ือง (i) ก่อนจะเปล่ียนเป็นการสุ่ม

ตวัอยา่งแบบไม่ต่อเน่ืองเป็นสดัส่วน (f) 

จะไดแ้ผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับใหม่ Skip Lot ของผลิตภณัฑ์ตวัอย่างทั้ง 5 

ผลิตภณัฑ ์ดงัตาราง 4.9 ต่อไปน้ี 

ตาราง 4.9 แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับแบบ Skip Lot ใหม่ 

Product Name AQL N (ช้ิน) n (ช้ิน) f i 

SBB 10-16 0.0306 49,590 475 0.5 10 
SBB 90-110 0.0277 16,538 315 0.5 10 
BL 2SLITS 0.0313 3,967 190 0.5 10 
SBB 148-178 0.0264 14,318 305 0.5 10 
FLT T/F 31-45 0.0320 14,379 305 0.5 10 
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4.8. ผลการประเมินแผนการสุ่มตัวอย่างใหม่ 

ท าการประเมินแผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 ชนิด โดยการ
ค านวณค่าต่าง ๆ ตามสมการท่ี (3.7) ถึง (3.22) ซ่ึงจะไดผ้ลดงัต่อไปน้ี 

ตาราง 4.10 ผลการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียวใหม่ 

Product α β ASN ATI AOQ AOQL 
time 
(min) 

cost 
(baht) 

1.SBB 10-16 0.0405 0.3320 475 2463 0.0294 0.0294 42.15 20.981 
2.SBB 90-110 0.0332 0.3911 315 854 0.0269 0.0286 62.18 21.743 
3.BL 2SLITS 0.0405 0.6453 190 343 0.0300 0.0341 56.83 20.981 
4.SBB 148-178 0.0360 0.3397 305 810 0.0255 0.0276 47.07 20.981 
5.FLT T/F 0.0411 0.5425 305 884 0.0307 0.0332 25.89 20.981 

ตาราง 4.11 ผลการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ใหม่ 

Product α β ASN ATI AOQ AOQL 
time 
(min) 

cost 
(baht) 

1.SBB 10-16 0.0406 0.3192 355 2342 0.0292 0.0292 35.49 20.981 
2.SBB 90-110 0.0348 0.3848 239 801 0.0264 0.0281 78.96 27.610 
3.BL 2SLITS 0.0026 0.9326 131 141 0.0302 0.0453 74.78 26.149 
4.SBB 148-178 0.0252 0.3848 233 584 0.0468 0.0494 61.73 21.587 
5.FLT T/F 0.0012 0.9121 206 223 0.0617 0.0787 33.96 20.981 

ตาราง 4.12 ผลการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบ Skip Lot ใหม่ 

Product α β ASN AOQ AOQL 
time 
(min) 

cost 
(baht) 

1.SBB 10-16 0.0244 0.3320 242 0.0150 0.0168 42.15 20.981 
3.SBB 90-110 0.0194 0.3912 160 0.0136 0.0167 62.18 21.743 
2.BL 2SLITS 0.0244 0.6497 97 0.0153 0.0196 56.83 20.981 
4.SBB 148-178 0.0213 0.3397 155 0.0130 0.0159 47.07 20.981 
5.FLT T/F 0.0248 0.5435 156 0.0157 0.0181 25.89 20.981 
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4.9. ผลการเปรียบเทยีบแผนการสุ่มตัวอย่างทั้ง 3 แผน  

ท าการเปรียบเทียบแผนการสุ่มตวัอย่างเดิมกบัแผนการสุ่มตวัอย่างท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 
ชนิด และแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบมาตรฐานระดบั II ปกติ 

4.9.1. ค่าความเส่ียงของผู้ผลติ (α) 

เม่ือเปรียบเทียบค่าความเส่ียงของผูผ้ลิตของแผนการสุ่มตวัอย่างดงัตาราง 4.13 พบว่า 
แผนการสุ่มตวัอย่างเดิมท่ีใช้นั้ นส่วนมากให้ค่าความเส่ียงของผูผ้ลิตสูงกว่าการใช้แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งแบบมาตรฐาน ปกติ ระดบั II ยกเวน้ผลิตภณัฑ ์SBB 10-16 G ท่ีใหค่้าความเส่ียงนอ้ยกว่า
มาตรฐาน ส่วนแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 แผนนั้น ให้ค่าความเส่ียงใหค่้าความเส่ียง
ของผูผ้ลิตนอ้ยกวา่ทั้งแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิม และแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบมาตรฐานระดบั II ปกติ 
ของทั้ง 5 ผลิตภณัฑ ์

ตาราง 4.13 ค่าความเส่ียงของผูผ้ลิตของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 0.5152 0.7527 0.0405 0.0406 0.0244 
SBB 90-110 0.4875 0.0790 0.0332 0.0348 0.0194 
BL 2SLITS 0.3862 0.0007 0.0405 0.0026 0.0244 

SBB 148-178 0.5287 0.0790 0.0360 0.0252 0.0213 
FLT T/F 0.4063 0.0790 0.0411 0.0012 0.0248 

 
4.9.2. ค่าความเส่ียงของผู้บริโภค (β) 
ส าหรับค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภคจากการใชแ้ผนการสุ่มตวัยา่งเดิมนั้น พบว่า ผลิตภณัฑ์

ตวัอยา่งทุกชนิดยกเวน้ SBB 10-16 G ใหค่้าความเส่ียงของผูบ้ริโภคนอ้ยกว่าแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ตามมาตรฐานระดบั II ปกติ แต่เม่ือเปรียบเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 แผน
นั้น แผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่เชิงเด่ียวและ Skip Lot ให้ค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภคนอ้ยลงทั้งหมด 
ส่วนแผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่เชิงคู่ มีบางผลิตภณัฑท่ี์ใหค้่าความเส่ียงของผูบ้ริโภคมากกว่าแผนการ
สุ่มตวัอยา่งเดิมมาก ดงัตาราง 4.14 
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ตาราง 4.14 ค่าความเส่ียงของงผูบ้ริโภคของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 0.4848 0.2473 0.3320 0.3192 0.3320 
SBB 90-110 0.5125 0.9210 0.3911 0.3848 0.3912 
BL 2SLITS 0.6138 0.9993 0.6453 0.9236 0.6497 

SBB 148-178 0.4713 0.9210 0.3397 0.3848 0.3397 
FLT T/F 0.5937 0.9210 0.5425 0.9121 0.5435 

 
4.9.3. กราฟความสัมพันธ์ระหว่างค่าสัดส่วนของผลติภัณฑ์บกพร่องกับความน่าจะเป็น

ในการตัดสินใจยอมรับลอ็ต (OC Curve) 
ท าการสร้างกราฟความสัมพนัธ์ระหว่างค่าสัดส่วนของผลิตภณัฑบ์กพร่องกบัความน่าจะ

เป็นในการตดัสินใจยอมรับลอ็ต (OC Curve) ของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด ดงัรูป 4.42 ถึง 4.46 
โดยเส้นสีม่วง เป็นกราฟของการใช้แผนการสุ่มตวัอย่างเดิม เส้นสีฟ้าเป็นกราฟของแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานระดบั II ปกติ เส้นสีน ้ าเงินเป็นกราฟของแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียว 
เส้นสีแดงเป็นกราฟของแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ และเส้นสีเขียวเป็นกราฟของแผนการสุ่มตวัอยา่ง
แบบ Skip Lot จากกราฟจะสังเกตเห็นว่า ความน่าจะเป็นในการยอมรับลอ็ตของการใชแ้ผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเชิงคู่จะมีมากกวา่เชิงเด่ียว และ Skip Lot 

 
รูป 4.42 OC Curve ของ SBB 10-16 G 
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รูป 4.43 OC Curve ของ SBB 90-110 G 

 

 
รูป 4.44 OC Curve ของ BL 2 SLITS 58-63 G 
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รูป 4.45 OC Curve ของ SBB 148-178 G 

 

 
รูป 4.46 OC Curve ของ FLT T/F 
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4.9.4. ขนาดตัวอย่างโดยเฉลีย่ (ASN) 
ขนาดตวัอย่างโดยเฉล่ีย เป็นจ านวนตวัอย่างเฉล่ียท่ีใช้ตรวจสอบในแต่ละคร้ัง สามารถ

แสดงผลการประเมินขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอยา่งทั้งหมดไดด้งัตาราง 4.15 ซ่ึง
ขนาดตวัอย่างโดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอย่างเดิมค่อนขา้งน้อยกว่าขนาดตวัอย่างโดยเฉล่ียของ
แผนการสุ่มตวัอยา่งมาตรฐานระดบั II ปกติ ส่วนแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 แผนนั้น 
มีขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียใกลเ้คียงกบัแผนมาตรฐานระดบั II ปกติ มากกวา่ 

ตาราง 4.15 ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด (ช้ิน) 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 236 500 475 355 242 
SBB 90-110 92 315 315 239 160 
BL 2SLITS 102 200 190 131 190 

SBB 148-178 97 315 305 233 305 
FLT T/F 141 315 305 206 305 

4.9.5. จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉลีย่ (ATI) 
ในการประเมินความสามารถของแผนการสุ่มตวัอยา่งนั้น นอกจากจะประเมินผลทางดา้น

ความเส่ียงและคุณภาพจ่ายออกแลว้ ยงัสามารถประเมินผลโดยค านึงถึงผลทางดา้นเศรษฐศาสตร์ 
นั้นคือ การค านึงถึงจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ีย สามารถแสดงผลการประเมินดา้นจ านวน
ตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียดงัตาราง 4.16 ซ่ึงแสดงให้เห็นว่าแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่
นั้น มีจ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียนอ้ยกวา่แผนเดิมมาก 

ตาราง 4.16 จ านวนตรวจสอบทั้งหมดโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด (ช้ิน) 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ 

1.SBB 10-16 25661 37450 2463 2342 
3.SBB 90-110 5635 1195 854 801 
2.BL 2SLITS 1594 203 343 141 
4.SBB 148-178 7615 1421 810 584 
5.FLT T/F 5925 1426 884 223 
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4.9.6. ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉลีย่ (AOQ) 
ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียเป็นตวัประเมินท่ีช่วยสะทอ้นคุณภาพของผลิตภณัฑภ์ายหลงั

การตรวจสอบ ซ่ึงสามารถแสดงผลการประเมินค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเดิมเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบมาตรฐาน และแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่ดงั
ตาราง 4.17 

ตาราง 4.17 ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดบั II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 0.0244 0.0120 0.0294 0.0292 0.0150 
SBB 90-110 0.0255 0.0463 0.0268 0.0264 0.0136 
BL 2SLITS 0.0303 0.0500 0.0300 0.0302 0.0153 

SBB 148-178 0.0236 0.0463 0.0255 0.0468 0.0130 
FLT T/F 0.0299 0.0463 0.0307 0.0617 0.0157 

4.9.7. ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉลีย่ (AOQL) 
ตาราง 4.18 แสดงค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของแผนการสุ่มตวัอยา่งทั้ง 5 แบบ 

ซ่ึงหมายถึงคุณภาพจ่ายออกสูงสุดของผลิตภณัฑห์ลงัจากการตรวจสอบ ซ่ึงแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีท า
ใหค่้าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียดีท่ีสุด คือ แผนการสุ่มตวัอยา่งแบบ Skip Lot และแผนการ
สุ่มตัวอย่างท่ีให้ค่าขีดจ ากัดคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียแย่ท่ีสุด คือ แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงคู่ท่ี
ออกแบบใหม่ 

ตาราง 4.18 ค่าขีดจ ากดัคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 0.0306 0.0285 0.0294 0.0292 0.0168 
SBB 90-110 0.0277 0.0463 0.0286 0.0281 0.0167 
BL 2SLITS 0.0313 0.0736 0.0341 0.0453 0.0196 

SBB 148-178 0.0264 0.0463 0.0276 0.0494 0.0159 
FLT T/F 0.0320 0.0463 0.0332 0.0787 0.0181 
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4.9.8. เวลาทีใ่ช้ในการตรวจสอบผลติภัณฑ์ ต่อคร้ังต่อคนต่อชนิด (นาท)ี 
ตาราง 4.19 เป็นตารางแสดงเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ต่อการตรวจ 1 คร้ัง

ต่อพนกังาน 1 คนต่อผลิตภณัฑ ์1 ชนิด ซ่ึงโดยปกติแลว้ในการตรวจผลิตภณัฑ ์1 ชนิดใน 1 คร้ัง 
พนกังานจะมีเวลาในการตรวจสอบคุณภาพสูงสุด 60 นาที การใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งเดิม พนกังาน
จะมีเวลาเหลือในการตรวจผลิตภณัฑ์แต่ละคร้ัง ส าหรับแผนการสุ่มตามแบบมาตรฐานพนักงาน
จะตอ้งใชเ้วลามากข้ึน แต่ส่วนมากยงัไม่เกินเวลา ยกเวน้ผลิตภณัฑ ์SBB 90-110 G ส่วนแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเชิงคู่ ส่วนมากจะใชเ้วลามากกว่าแผนชนิดอ่ืน เน่ืองจากตอ้งสุ่ม 2 คร้ัง และส าหรับแผนการ
สุ่มตวัอย่างแบบ Skip Lot นั้นจะใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียวท่ีออกแบบข้ึนเป็นแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งอา้งอิง ดงันั้นเวลาในการตรวจสอบแต่ละผลิตภณัฑก์็จะเท่ากบัแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียว 
ซ่ึงในผลิตภณัฑ์ท่ีใชเ้วลาตรวจมากกว่า 60 นาที อาจตอ้งมีการเพิ่มพนักงาน จาก 1 คนต่อ 1 
ผลิตภณัฑ ์เป็น 2 คนต่อ 1 ผลิตภณัฑ ์

ตาราง 4.19 เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ ต่อคร้ังต่อคนต่อชนิด (นาที) ของผลิตภณัฑ์
ตวัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 20.94 44.36 42.15 35.49 42.15 
SBB 90-110 18.16 62.18 62.18 78.96 62.18 
BL 2SLITS 30.51 59.82 56.83 74.78 56.83 

SBB 148-178 14.97 48.61 47.07 61.73 47.07 
FLT T/F 11.97 26.74 25.89 33.96 25.89 

4.9.9. ค่าใช้จ่ายทีใ่ช้ในการตรวจสอบ 
ค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษา จะคิดเฉพาะค่าแรงของพนกังาน

เท่านั้น ซ่ึงค่าเฉล่ียจะอยูท่ี่ 20.98 บาท ต่อคร้ัง หรือเท่ากบั 209.81 บาทต่อวนั ดงัตาราง 4.20 เม่ือ
เทียบกบัการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานและแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบใหม่ทั้ง 3 
แบบ พบว่า แผนการสุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐาน แผนการสุ่มตวัอย่างท่ีออกแบบใหม่เชิงเด่ียว 
และ Skip Lot มีค่าใชจ่้ายท่ีใกลเ้คียงกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิม มีเพียงผลิตภณัฑเ์ดียวเท่านั้นท่ีมี
ค่าใชจ่้ายเกิน ส่วนแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่นั้น จ านวนการตรวจสอบจะมากกว่าแผนอ่ืนๆ จึงท าให้
มีค่าใชจ่้ายเกินค่อนขา้งมาก 
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ตาราง 4.20 ค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการตรวจสอบต่อ 1 คร้ัง (บาท) ของผลิตภณัฑต์วัอยา่งทั้ง 5 ชนิด 

Product แผนเดิม 
แผนมาตรฐาน 
ระดับ II ปกต ิ

เชิงเดี่ยว เชิงคู่ Skip Lot 

SBB 10-16 20.98 20.981 20.981 20.981 20.981 
SBB 90-110 20.98 21.743 21.743 27.610 21.743 
BL 2SLITS 20.98 20.981 20.981 26.149 20.981 

SBB 148-178 20.98 20.981 20.981 21.587 20.981 
FLT T/F 20.98 20.981 20.981 20.981 20.981 
  

4.10. ผลการสร้างแผนภูมิควบคุมเพือ่เฝ้าระวงักระบวนการผลติ 

จากการน าแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีออกแบบข้ึนมาใหม่ไปทดลองใชจ้ริง สามารถทดลองใช้
งานแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียว ส าหรับผลิตภณัฑ ์SBB 10-16 G เพียงผลิตภณัฑ์
เดียวเท่านั้น เน่ืองจากผลิตภณัฑต์วัอยา่งท่ีคดัเลือกมาไม่ไดอ้ยูใ่นแผนกผลิตในช่วงท่ีท าการทดลอง 

ส่วนแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ และแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบ skip lot ไม่สามารถน าไป
ทดลองใชก้บักระบวนการของโรงงานได ้เน่ืองจาก 

1. แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงคู่ เป็นการสุ่มตวัอย่างสองคร้ัง วตัถุประสงค์เพื่อลดจ านวน
ตวัอย่างตรวจสอบ เหมาะส าหรับกระบวนการท่ีมีประวติัคุณภาพท่ีดี ถึงดีมาก หากน ามาใช้กบั
กระบวนการของโรงงานในปัจจุบนั เวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบอาจเพิ่มข้ึน ซ่ึงทางโรงงานไม่
สามารถใชเ้วลาในการตรวจสอบไดม้ากตามท่ีตอ้งการ เน่ืองจากขอ้จ ากดัของโรงงานมีค่อนขา้งมาก 

2. แผนการสุ่มตวัอยา่งแบบ skip lot มีพื้นฐานการสุ่มตวัอยา่งเป็นแผนการสุ่มตวัอยา่ง
เชิงเด่ียว หากสุ่มโดยใชแ้ผนการสุ่มเชิงเด่ียว แลว้ไม่มีลอ็ตท่ีถูก reject ติดต่อกนัเป็นจ านวนลอ็ตท่ี
ก าหนดไว ้จะเปล่ียนแผนการสุ่มตวัอย่างเป็นแบบสัดส่วน ไม่สุ่มติดต่อกนัทุกล็อต ซ่ึงโอกาสท่ีจะ
ไดใ้ชแ้ผนการสุ่มตวัอย่างชนิดน้ีมีน้อยมาก เม่ือประเมินจากประวติัคุณภาพท่ีผ่านมา หรือหากมี
โอกาสไดเ้ปล่ียนแผนการสุ่มเป็นแบบ skip lot อาจส่งผลกระทบต่อโรงงานได ้

เม่ือท าการทดลองใชง้านแผนการสุ่มตวัอย่างเพื่อการยอมรับเชิงเด่ียวส าหรับผลิตภณัฑ ์
SBB 10-16 G สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลการตรวจคุณภาพผลิตภณัฑแ์บบต่อเน่ืองไดท้ั้งหมด 24 
คร้ัง จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าค านวณหาค่าสัดส่วนของเสีย ( ̅) ค่าความแปรปรวนของสัดส่วนของ
เสีย (σp) ค่าขีดจ ากดับน (UCL) และค่าขีดจ ากดัล่าง (LCL) ซ่ึงแสดงการค านวณดงัตาราง จ.1 ใน
ภาคผนวก จ หลงัจากนั้นน ามาสร้างแผนภูมิควบคุมไดด้งัรูป 4.47 
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รูป 4.47 แผนภูมิควบคุมสดัส่วนของเสียของ SBB 10-16 G (ระยะท่ี 1 พิจารณากระบวนการ) 

จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียของ SBB 10-16 G ท่ีสร้างไดด้งัรูป 4.47 พบว่ามีจุด 3 
จุดอยู่นอกเส้นควบคุม ซ่ึงมีความผิดปกติ ดงันั้นตอ้งตดัขอ้มูลทั้ง 3 ออกแลว้ท าการค านวณพิกดั
ควบคุมของแผนภูมิควบคุมอีกคร้ัง ตาราง จ.2 ในภาคผนวก จ และท าการสร้างแผนภูมิควบคุม
กระบวนใหม่ดงัรูป 4.48 

 
รูป 4.48 แผนภูมิควบคุมสดัส่วนของเสียของ SBB 10-16 G (หลงัการตดัขอ้มูล) 

เม่ือไม่มีจุดใดออกนอกเส้นควบคุม จะค านวณค่า ±1σp, ±2σp และ ±3σp เพื่อสร้างแผนภูมิ
ควบคุมส าหรับเฝ้าระวงัความผดิปกติของกระบวนการ ไดผ้ลดงัรูป 4.49 
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รูป 4.49 แผนภูมิควบคุมสดัส่วนของเสียของ SBB 10-16 G  

ส าหรับเฝ้าระวงัความผดิปกติของกระบวนการ 
 


