
☺

 

ก
ในป
แล
C

ง
กรณีศึกษา
ของแผนก
ในแผนกต
ผูผลิตและ
สุมตัวอยา
ประเมินดี
ยังมีความเ

 

 T
process 
sampling
results p
about 40
MIL-ST
conclusi

 
 

☯

ารเปรียบ
ปจจุบันสํ
ละแผนก
Compa

Chic

ภาควิชาวิศวก
D

งานวิจัยฉบับนี
าแหงหนึ่ง เปรีย
การสุมตัวอยาง
ตัดแตงสินคา ผ
ะผูบริโภคคอนข
างตามแบบมาต
กวาแผนการสุม
เขมงวดไมเพียง

This researc
and compar

g plan by ch
presented tha
0-60% and 3
D-105E for
on, the facto

   

บเทียบแ
สาํหรับก
การสุมตั
arison o
cken Cu

MI

Pimo
กรรมอุตสาหกา
Department 

Chiang 

นี้ไดทําการศึกษ
ยบเทียบกับแผ
ที่ทางโรงงานใ
ผลการประเมิน
ขางสูงถึงรอยล
ตรฐาน MIL-S

มตัวอยางตามแ
งพอ 

ch aimed to 
re with stand
hoosing 5 re
at the factor
% of averag

r reduced in
ory acceptanc

 

แผนการส
ระบวนก
ตัวอยางต
of Acce
utting 

IL-STD

พิมลพร มูลร
onporn Moo
ร คณะวิศวกรร
of Industrial
Mai Univers

E-mail: ko

ษาแผนการสุม
นการสุมตัวอย
ใชอยู โดยทําก
นเปรียบเทียบพ
ะ 40–60 และมี

STD-105E แบ
บบมาตรฐาน M

A
study the a
dard MIL-S
epresentative
ry acceptanc
e outgoing q

nspection an
ce sampling p

              

       

13 

สุมตัวอย
การตัดแ
ตามมาตร
eptanc
Produ

D-105E
 

รัตน และ คมก
nrat and Ko
รมศาสตร มหาวิ
l Engineering
sity, Chiang M
omgrit@eng.

 
บทคัดยอ

ตัวอยางเพื่อกา
างตามแบบมาต
ารประเมินแผน
บวา แผนการส
มีคาขีดคุณภาพจ
บบผอนคลาย ถึ
MIL-STD-10

ABSTRAC
cceptance sa
TD-105E in

e products fr
ce sampling 
quality limit. 
nd only 1 p
plan was not

                       

                      

ยางเพื่อก
แตงไกขอ
รฐาน M

ce Samp
ction P

E stand

ฤต เล็กสกุล*
omgrit Leks
วิทยาลัยเชียงให
g, Faculty of 
Mai 50200, T
cmu.ac.th*

ารยอมรับสําห
ตรฐาน MIL-S

นการสุมตัวอย
สุมตัวอยางที่ทา
จายออกโดยเฉลี
ถึง 4 ผลิตภัณฑ
05E ซึ่งหมายถึ

T 
ampling plan
n order to ev
rom chicken 
plan gave h
There were 

product whic
t tight enoug

       

การยอมร
องโรงงาน

MIL-ST
pling P
Process
ard 

sakul* 
หม อ.เมือง จ.เชี
f Engineering
Thailand 

รับกระบวนกา
STD-105E เพ
างของผลิตภัณ
างโรงงานใชอ
ลี่ยประมาณ 3%
ฑ มีเพียงผลิตภั
ถึงแผนการสุมตั

n for chicke
valuate the 
cutting pro

high produce
4 products c

ch had good
h. 

 

วารสารวิศวก
มหาวิทยาลัย

 

รับที่ใชอ
นกรณีศึ

TD-105
Plan fo
s and  

ชียงใหม 50200 
g, 

ารตัดแตงไกข
พ่ือประเมินคว
ณฑตัวอยาง 5 
ยูนั้นใหคาควา

% ซึ่งใกลเคียงกั
ภัณฑเดียวเทานั้
ตัวอยางที่โรงงา

en cutting pr
efficiency o
duction proc
er and custo
closed to the
d sampling 

กรรมศาสตร 
เชียงใหม 

 ☺  
  

อยู 
ศกษา
5E 
r 

องโรงงาน
ามสามารถ
ผลิตภัณฑ     
มเสี่ยงของ
กับแผนการ
นั้นที่ผลการ
นใชอยูนั้น

roduction 
of factory 
cess. The 
omer risk 
 standard 
plan. In 



พ.มูลรัตน และ ค.เล็กสกุล 

14 

1. บทนํา 
ในตลาดยุคโลกาภิวัตนที่มีภาวการณแขงขันทางการคา

ที่รุนแรงนั้น ปจจัยที่สําคัญมากอยางหนึ่งที่มีผลตอการ
เลือกใชสินคาและบริการของผูบริโภคคือ คุณภาพของ
สินคาและบริการ เนื่องจากกระบวนการผลิตใดๆ ยอมเกิด
ความบกพรองหรือมีของเสียเกิดขึ้นไดดวยสาเหตุจาก
ความผันแปรของปจจัยใดๆ ที่เกี่ยวของในกระบวนการ ใน
กรณีศึกษานี้ ไดทําการศึกษาปญหาในฝายผลิตช้ินสวนเนื้อ
ไกสด ของบริษัทที่ดําเนินธุรกิจการผลิตช้ินสวนเนื้อไกสด 
และเนื้อไกแปรรูปปรุงสุกแหงหนึ่งที่มีกระบวนการผลิต
ตอเนื่อง 24 ช่ัวโมง และมีกําลังการผลิตที่สูง พบวาปญหา
สําคัญปญหาหนึ่งที่เกิดขึ้นคือ มีผลิตภัณฑที่มีขอบกพรอง
หลุดรอดไปสูฝายผลิตเนื้อไกแปรรูปปรุงสุกซึ่งถือวาเปน
ลูกค าภายในของบริษัทในปริมาณที่ ค อนข า งมาก 
โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่ออกจาก  แผนกผลิตสวนงาน
ชําแหละและตัดแตง และแผนกผลิตสวนงานสินคาพิเศษ 

ดั งนั้ น  ง านวิ จั ยนี้ จึ ง มี วั ตถุ ป ระสงค เ พื่ อ ศึ กษ า
เปรียบเทียบแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับของ
โรงงานกรณีศึกษา และแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ
ตามแบบมาตรฐาน MIL-STD-105E 

 
2. หลักการและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

ในการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ [1] มีความ
จําเปนจะตองเลือกวิธีการเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค ดังนี้ 

• การปองกันผูบริโภคจากการรับผลิตภัณฑที่
บกพรอง 

• การปองกันผูผลิตจากการปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี 
• การกําหนดประวัติคุณภาพ 
• ก า ร นํ า ข อ มู ล ป อ น ก ลั บ เ พื่ อ ก า ร ค ว บ คุ ม

กระบวนการ 
• แรงกระตุนทางดานเศรษฐศาสตร ดานจิตวิทยา 

และดานกุศโลบายตอผูผลิต  ในการปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการผลิต 

โดยปกติ ประเภทของการควบคุมคุณภาพเพื่อการ
ยอมรับ [2] จําแนกไดเปน 4 ประเภท ดังนี้ 

1. การตรวจสอบแบบ 100% 
2. การตรวจสอบ เปนครั้ งคร าว  (Spot-Check 

Inspection) 
3. การใหคํารับรอง (Certification) 

4. การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ  (Acceptance 
Sampling) 

การตรวจสอบแบบรอยเปอรเซ็นต เปนวิธีการกําจัด
ผลิตภัณฑบกพรองไดดีที่สุด แตการตรวจสอบแบบรอย
เปอร เซ็นตนั้นขอจํากัดคอนขางสูง  คือคาใชจายที่สูง        
ใชเวลาตรวจสอบมาก  จึงตองมีการสรางแผนการสุม
ตัวอยางสําหรับการตรวจสอบคุณภาพขึ้นมาแทน เชน การ
หาขนาดตัวอยางในการทดลองจากตารางการชักตัวอยาง
ของ มอก. 465-2527 และการใชวิธีสุมแบบงาย (Simple 

Random Sampling) ซึ่งพบวาใหผลการตรวจสอบ
สอดคลองกับการตรวจสอบแบบ 100 เปอรเซ็นต [3] 

สําหรับแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับโดยทั่วไป
นั้ น มี  MIL-STD-105E (Military Standard) เ ป น
มาตรฐาน ซึ่งที่ถูกจัดทําขึ้นเพื่อใชเปนวิธีการและแผนใน
การสุมตัวอยาง [4] สามารถแบงระดับการตรวจสอบ
ออกเปน 3 ระดับ คือ I, II และ III ดวยอัตราสวน
คาใชจายในการตรวจสอบกับความเสียหายที่เกิดขึ้นหากมี
ของเสียหลุดรอดออกไปสูลูกคา ประมาณ 0.4 : 1.0 : 1.6  
ตามลําดับ และในแตละระดับการตรวจสอบยังแบงความ
เขมงวดออกเปน 3 แบบ ไดแก แบบผอนคลาย (Reduced 

Inspection) แบบปกติ (Normal Inspection) และแบบ
เครงครัด (Tightened Inspection) [5] 

เนื่องจากแผนการสุมตัวอยางตามมาตรฐาน MIL-

STD-105E มีคามากเกินไป เพื่อลดคาใชจายในการ
ตรวจสอบ โรงงานสวนใหญจึงตองมีการสรางแผนการสุม
ตัวอยางที่มีจํานวนตัวอยางที่นํามาตรวจรวมเฉลี่ยตํ่ากวา
มาตรฐาน MIL-STD-105E และใหคาขีดจํากัดคุณภาพ
ผานออกเฉลี่ยนอยกวามาตรฐาน MIL-STD-105E เชน 
การออกแบบแผนการสุมตัวอยางสําหรับขอมูลแอตตริบิวท
ทั้งแบบเชิงเดี่ยวและเชิงคู [6] 

แผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับนั้นมีหลายชนิด 
ขึ้นอยูกับชนิดของขอมูลวาเปนขอมูลแบบแอตตริบิวท 
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(แบบนับ) หรือขอมูลแบบผันแปร (แบบวัด) โดยเปาหมาย
ของการสุมตัวอยางสวนมากจะคลายคลึงกัน คือใหคา
ความเสี่ยงของผูบริโภคที่จะยอมรับของเสียสูงสุดที่เกิดขึ้น
คาต่ํ าสุด  ในการประเมินสมรรถนะของแผนการสุม
ตัวอยางนั้น โดยทั่วไปแลวจะใชตัวประเมิน 2 กลุม คือ 
เสนโคงโอซี (OC–Curve) และคุณภาพจายออกโดย
เฉลี่ย (Average Outgoing Quality; AOQ) กับ
ขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย (Average Outgoing 
Quality Limit; AOQL) [7] 

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ พบวาการสุม
ตัวอยางเพื่อการยอมรับเปนหนึ่งในเครื่องมือที่เหมาะสมที่
นําไปประยุกตใชในการควบคุมคุณภาพ ทําใหทั้งผูขาย
และผูซื้อสามารถสรางขอตกลงเกี่ยวกับผลิตภัณฑได ซึ่ง
ทั้งสองฝายตางก็สรางเกราะปองกันผลประโยชนของ
ตัวเอง ความเสี่ยงสองประเภทสามารถทําใหสมดุลไดดวย
แผนการสุมตัวอยางที่ถูกออกแบบมาอยางดี 

3. วิธีวิจัย 

 
รูปท่ี 1 ขั้นตอนการทําวิจัย 

 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยนี้ จะเริ่มจากการศึกษา

สภาพปจจุบันที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต การไหล

ของกระบวนการตั้ งแต วัตถุดิบจนมาเปนผลิตภัณฑ        
การจํ าแนกชนิดของผลิตภัณฑ  การสุมตัวอยางและ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแตละชนิด  รวมทั้ ง
รวบรวมสาเหตุของปญหาที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ ที่ทําใหเกิดของเสียหลุดรอดไปสูลูกคา
ในปริมาณมาก ในแผนกผลิตสวนงานชําแหละและตัดแตง 
และแผนกผลิตสวนงานสินคาพิเศษ รวมทั้งทฤษฎีและ
งานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ และทําการรวบรวมขอมูลที่
เกี่ยวของ 

จากนั้นทําการคัดเลือกผลิตภัณฑ ดวยแผนภาพพาเรโต 
โดยใชปริมาณสัดสวนของเสีย  มูลคาผลิตภัณฑ  และ
ปริมาณการผลิต มาเปนเกณฑ เมื่อคัดเลือกผลิตภัณฑได
แลว จะประเมินแผนการสุมตัวอยางของผลิตภัณฑที่
คัดเลือกมาแลว 

โดยการคํานวณคาความเสี่ยงของผูผลิตและผูบริโภค 
คาคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย และคาขีดจํากัดคุณภาพจาย
ออกโดยเฉลี่ย จากการใชแผนการสุมตัวอยางเพื่อการ
ยอมรับในปจจุบัน และแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ
ตามแบบมาตรฐาน ดังตอไปนี ้

 

1) ความเสี่ยงของผูผลิต (α) 

Pa ൌ
eି୬୮బሺnp଴ሻ୶

x!
 

α ൌ P୰ୣ୨ ൌ 1 െ Pୟ 

โดยที่  p଴ ൌ AQL 

          x = จํานวนของเสียที่พบ 

        n = จํานวนตัวอยางที่ตรวจสอบ 
 

2) ความเสี่ยงของผูบริโภค (β) 

β ൌ Pa ൌ
eି୬୮బሺnp଴ሻ୶

x!
 

โดยที่  p଴ ൌ LTPD 

x = จํานวนของเสียที่พบ 

n = จํานวนตัวอยางที่ตรวจสอบ 
 
 

ศึกษาสภาพปจจุบันที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต

รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 

คัดเลือกผลิตภัณฑโดยเรียงลําดับความสําคัญของ
ผลิตภัณฑแตละชนิด โดยสรางแผนภาพพาเรโต 

ประเมินแผนการสุมตัวอยางที่ใชอยูปจจุบันของ
ผลิตภัณฑที่คัดเลือก 

ประเมินแผนสุมตัวอยางแบบมาตรฐาน 

การเปรียบเทียบขอดีและขอเสียของแผนการสุม
ตัวอยางเพื่อการยอมรับเดิมและแผนการสุมตัวอยาง

แบบมาตรฐาน 
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3) คาคุณ

A

โดยที ่

 
4) คาขีดจ

A

จากนั้น
ตัวอยางเพ่ื

 

4. ผลกา
4.1 ผลการ

จากกา
(QC) ขอ
ทุกๆ 1 ช่ั
ผลิตภัณฑ

ตารางที่ 1 
น้ําหนกั
(กิโลก

6 

4 

2 

 
พนักง

ผลิตภัณฑ
แตง  และ

น และ ค.เล็กสกุ

ภาพจายออกโด

AOQ ൌ
Pୟp଴

 n = จํานวนตวั
N = จํานวนผ

จํากัดคุณภาพจา
AOQL ൌ คาสู
นทําการเปรียบ
พ่ือการยอมรับทั้

ารวิจัย  
รศึกษาขอมูลขอ
ารศึกษาการทํ
งฝายผลิตช้ินสว
ชัวโมง หรือทุกๆ
 โดยกําหนดจาํ

จํานวนตรวจส
ก/ถุง 
รัม) 

น้ําห
(

งานตรวจสอบ
ฑที่ผลิตจากแผน
ะแผนกผลิตส

กลุ 

ดยเฉลี่ย (AOQ

଴ሺN െ nሻ
n

 

วอยางที่ตรวจส
ลิตภัณฑที่ผลิต

ายออกโดยเฉลี่
สูงสุดของ AOQ

บเทียบขอดีขอเ
ทั้ง 2 แผน 

องบริษัท 
างานของแผน
วนเนื้อไกสด ทํ
ๆ sub lot ก
านวนการตรวจ

สอบ (กิโลกรัม)

หนัก/ช้ิน 
(กรัม) 

> 50 
15-50 
≤ 15 
> 50 
< 50 
> 50 

15-50 
≤ 15 

บคุณภาพที่รับ
นกผลิตสวนงา
วนงานสินคา

Q) 

อบ 

ใน 1 ล็อต 

ย (AOQL) 

Q 

สียของแผนกา

นกควบคุมคุณ
ทําการสุมตรวจส
กอนจะทําการบ
สอบดังตารางที

) 
จํานวนตรวจส

(กิโลกรัม)

ไมตํ่ากวา 6
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 1
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 2
ไมตํ่ากวา 6
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 1

ผิดชอบการต
านชําแหละแล
าพิเศษในปจจ

16 

รสุม

ภาพ 
สอบ
บรรจุ
ที่ 1 

อบ 

ตรวจ
ะตัด
จุบัน 

พนั
ตรว
สับเ
10 ช

พบ
แสด
ไมดี

ปริม
เปา
เกิด
เปน
4.2

แผน
กลับ
การ

ักงานตรวจส
วจสอบผลิตภัณ
เปลี่ยนสายการ
ช่ัวโมงตอคนตอ
จากรายงานป
วาการมีปริมาณ
ดงวาการคัดกร
ดีเทาที่ควร ดังรู

รูปท่ี 2 ปริมาณ
ในเดือน

ถึงแมวาเมื่อเที
มาณผลิตภัณฑ
หมายของบริษ
ขึ้นจากการที่มี

นมูลคาที่คอนขา
ผลการคัดเลือก
จากนั้นผูวิจัยไ
นภาพพาเรโตที
บ มูลคาผลิตภัณ
คัดเลือกผลิตภัณ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สอบคุณภาพ  
ณฑ 1 สายการ
รผลิตที่ตองตรว
อกะ 
ปริมาณผลิตภัณ
ณของเสียที่ลูก
องของเสียกอน
ปที่ 2 

ณของเสียที่ลูกค
นมกราคม 2553–

 
ทียบปริมาณขอ
ที่ผลิตได สัดส
ษัท แตถาคิดเป
มีของเสียหลุดร
างมาก 
กผลิตภัณฑตัวอ
ดทําการคัดเลือ
ที่มี ปริมาณสัด
ณฑ และปริมา
ณฑ ไดผลดังรปู

1 คนจะรับผิด
ผลิต แตละคน
วจทุกวัน ทํางา

ณฑที่ถูกลูกคา
คารองเรียนคอ
นจะสงมอบใหแ

ารองเรียน (กิโ
–มกราคม 2554

งเสียที่ลูกคารอ
สวนของเสียไมไ
ปนมูลคาความ
รอดไปสูลูกคาแ

อยาง 
อกผลิตภัณฑขึ้น
สวนของเสียที่
าณการผลิต เปน
ปที่ 3 

ดชอบการ
จะถูกสลับ
นประมาณ 

ารองเรียน 
อนขางมาก 
แกลูกคายัง

 
ลกรัม) 

4 

องเรียนกับ
ไดมีคาเกิน
มเสียหายที่
แลว พบวา

นมาโดยใช
ที่ถูกลูกคาตี
นเกณฑใน



รูปท่ี 3 แ
เปนเก

ผลกา
ตัวอยาง 5 

1. เนื้อหน
16 กรั
10-16

2. เนื้อหน
กรัม 
90-11

แผนภาพพาเรโต
กณฑ (ข) ใชมูล

(ค) ใชปริมา

รคัดเลือกผลิต
ผลิตภัณฑ ดังนี
นาอกไรหนังตั
ัม (Skinless 
6 G) 
นาอกไรหนัง นํ
(Skinless B
10, 110-130,

(ก) 

(ข) 

(ค) 
ต (ก) ใชปริมาณ
ลคาผลิตภัณฑเป
าณการผลิตเปน

 
ตภัณฑตัวอยา
นี้ 
ตัดแตงเปนทรง
Boneless Br

น้ําหนัก 90-110
oneless Bre
130-160 G) 

ณสัดสวนของเ
ปนเกณฑ และ
นเกณฑ 

ง จะไดผลิตภั

ลูกเตา น้ําหนัก
reast Meat; S

, 110-130, 130
east Meat; S

17 

 

 

 

สีย

ภัณฑ

ก 10-
SBB 

0-160 
SBB 

3.

4.

5.

ตาร

SBB

SBB
130
BL 
G 
SBB
190
FLT
60) 
 
4.3
ท้ังส

แผน
สุมต
สัดส
และ
LT

ดังต
ก.

และ
จาก
เทีย

เนื้อนองติดสะ
กรัม  (Bonele
58-63 G) 
เนื้อหนาอกไร
(Skinless B
178, 160-19
สันในตัดเอ็น น
Off; FLT T/
แสดงดังตาราง

รางที่ 2 ขอมูลผล

ผลิตภณัฑ 

B 10-16 G 

B (90-110, 110-
, 130-160) G 
2 SLITS 58-63

B (148-178, 160
) G 

T T/F (31-45, 46
G 

ผลการเปรียบเท
สองแบบ  

จากนั้น  นําผลิ
นการสุมตัวอย
ตัวอยางตามแบ
สวนของเสียที่ผ
ะสัดสวนของ
PD เทากับ 5
ตอไปนี้ 
SBB 10-16 G
ชิ้น จํานวนตัวอ
เมื่อคํานวณคา
ะคาความเสี่ยง
กนั้นนําคาความ
บกับมาตรฐาน



โพกไมมีกระดู
ess Leg Meat

หนัง น้ําหนัก 
oneless Brea
0 G) 
น้ําหนัก 31-45,
/F 31-45, 46-
งที่ 2 

ลิตภัณฑตัวอยา
สัดสวน
ของเสียท่ี
ถูกลกูคาตี
กลับ 

4.80% 
- 6.84% 
 3.94% 
0- 5.03% 
6- 10.08% 

ทียบแผนการสุ

ลิตภัณฑทั้ง  5
างที่ใชอยูในป

บบมาตรฐาน M
ผูบริโภคยอมรั
เสียที่ ผูบริโภค
5% เชนเดียว

G (จํานวนที่ผ ิ
อยางเทากับ 23
ความเสี่ยงของ
งของผูบริโภค
เสี่ยงของผูบริโ
นดังรูปที่ 4 (ก

☺☯

ก กรีดเอ็น น้ําห
t 2 Slits; BL 

148-178, 16
ast Meat; S

 46-60 กรัม (F
-60 G) 

างที่ถูกคัดเลือก

ปริมาณการ
ผลิต 

(กิโลกรัม) 

3,126,912 
660,848 
452,382 
413,259 
266,996 

สุมตัวอยางเพื่อก

5 ผลิตภัณฑ  ม
ปจจุบัน เทียบกั
MIL-STD-105

รับได AQL 

คยอมใหหลุด
วกัน จะไดการป

ลิตทั้งหมดเทา
6 ชิ้น) 

งผูผลิต จะเทากั
ค  จะมีคาเทากั
โภคไปพล็อตเส
) พบวาคาความ

   

หนัก 58-63 
2 SLITS 

0-190 กรัม 
BB 148-

Fillet Tip 

 

มูลคา
สินคา 

(ลานบาท) 

245.26 
49.23 
38.90 
31.22 
8.55 

การยอมรับ

าประเมิน
กับแผนการ
5E จากคา
เทากับ 5% 

รอดไปได 
ประเมินผล

ากับ 49,590 

กับ 51.52% 

กับ 48.48% 

สนโคงโอซี 
มนาจะเปน
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ในการยอม
อยูระหวา
II (24.73
ผอนคลาย
คาใกลเคยี

สําหรบั
สุมตัวอยา
กับแผนกา
มาตรฐาน
เชนเดียวกั
รูปที่ 4 (ข
การใชแผน
สุมตัวอยา
ระหวางแผ

 

รูปท่ี 4 (ก
จายอ

น และ ค.เล็กสกุ

มรับผลิตภัณฑข
งคาความเสี่ยง
%) และผอนค
ย II แตมาตรฐาน
ยงกับปกติ II  
บคาคุณภาพจาย
างที่ใชอยูในปจ
ารสุมมาตรฐาน
แบบปกติ II (1
กับคาความเสี่ย
) แสดงคาขีดจํ
นการสุมตัวอยา
งตามแบบมาต
ผนปกติ II (2.8

ก) เสนโคง OC

ออกโดยเฉลี่ย (A

กลุ 

ของแผนการสุม
งฯของแผนการ
คลาย II (58.30
นของอุตสาหก

ยออกโดยเฉลี่ย
จุบันมีคาเทากับ

นพบวา มีคาอยูร
1.20%) และผอ
ยงของผูผลิตแล
ากัดคุณภาพจา
างที่ใชอยูในปจ
รฐานพบวา มีค

85%) และผอนค

(ก) 

(ข) 
C (OC Curve)

AOQ) ของ SB

มที่ใชอยูในปจ
รสุมมาตรฐาน
0%) ซึ่งคอนไป
กรรมทั่วไปควร

ยจากการใชแผน
บ 2.44% เมื่อเ
ระหวางแผนกา
อนคลาย II (2.9
ละผูบริโภค แล
ายออกโดยเฉลี่ย
จจุบัน และแผน
คาเทากับ 3.06%
คลาย II (3.28%

) และ (ข) คุณภ
BB 10-16 G

18 

จุบัน
ปกติ 
ปทาง
รจะมี

นการ
ทียบ
รสุม

92%) 
ละใน
ยจาก
นการ
% อยู
%) 

 

 

ภาพ

ข.

48.7
51.2
โคง
นาจ
ในป
มาต
ซึ่ ง
อุตส

สุมต
กับแ
มาต
(2.9
และ
เฉลี่
แผน
2.77
(2.8

SBB (90-110
ท้ังหมดเทากับ
ชิ้น) 

เมื่อคํานวณค
75% และคาคว
25% จากนั้นนํา
งโอซี เทียบกับ
จะเปนในการยอ
ปจจุบันอยูระ
ตรฐานปกติ III
ค อน ไปท า ง
สาหกรรมทั่วไป
สําหรับคาคุณภ
ตัวอยางที่ใชอยู
แผนการสุมมาต
ตรฐานแบบปก
92%) เชนเดียว
ะในรูปที่ 5 (ข)

ยจากการใชแผ
นการสุมตัวอย
7%  อยูระหวาง
85%) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0, 110-130, 13
บ 11,461 ชิ้น จ

าความเสี่ยงข
วามเสี่ยงของผ
าคาความเสี่ยงข
บมาตรฐานดังรู
อมรับผลิตภัณฑ
หวางคาความ
(24.73%) และ
ผ อนคล า ย  
ปควรจะมีคาใก
ภาพจายออกโด
ยูในปจจุบันมีค
ตรฐานพบวา มี
ติ III (1.2
วกับคาความเสี่ย
) แสดงคาขีดจํ
ผนการสุมตัวอย
างตามแบบมา
งแผนเครงครัด 

30…) G (จําน
จํานวนตัวอยาง

องผูผลิต จะมี
ผูบริโภค จะมี
ของผูบริโภคไป
ปที่ 5 (ก) พบ
ฑของแผนการ
มเสี่ยงฯของแผ
ะผอนคลาย III
III แต ม า ต ร
ลเคียงกับปกติ 
ยเฉลี่ยจากการใ
าเทากับ 2.55%
คาอยูระหวางแ
0%) และผอ
ยงของผูผลิตแล
จํากัดคุณภาพจา
ยางที่ใชอยูในปจ
ตรฐานพบวา มี
III (2.47%) แล

นวนที่ผลิต
งเทากับ 92 

มีคาเทากับ 
มีคาเทากับ 
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5. สรุปผลการวิจัย 
จากการประเมินแผนการสุมตัวอยางที่ใชอยูในปจจุบัน

ของโรงงานกรณีศึกษาแลวนํามาเปรียบเทียบกับแผนการ
สุมตัวอยางเพื่อการยอมรับตามแบบมาตรฐาน  MIL-

STD-105E ซึ่งสรุปไดดังตารางที่ 3 โดยเปรียบเทียบกับ
แผนการสุมตัวอยางตามแบบมาตรฐาน ระดับ II ปกติ (คา
กลางของมาตรฐาน) ดวยเกณฑทั้งหมด 3 เกณฑ คือ 
โอกาสที่ลูกคาจะปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี (ความเสี่ยงของ
ผูผลิต; Producer risk; α) โอกาสที่ลูกคาจะยอมรับ
ผลิตภัณฑที่ไมดี (ความเสี่ยงของผูบริโภค; Customer 

risk; β) และขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย (AOQL) 
พบวา แผนการสุมตัวอยางที่โรงงานใชอยูนั้น ทําใหคา

ความเสียงของผูผลิตมากกวามาตรฐานระดับ II ปกติ แต
ทําใหคาความเสี่ยงของผูบริโภคนอยกวามาตรฐานระดับ 
II ปกติ เนื่องจากสัดสวนของเสียที่ผูผลิตยอมใหหลุดรอด
ออกจากกระบวนการ ถูกกําหนดใหเทากับสัดสวนของเสีย
ที่ลูกคายอมรับได คือ 5% จึงเปนผลเสียตอโรงงาน เพราะ
โอกาสที่ลูกคาจะปฏิเสธผลิตภัณฑที่มีคุณภาพดีคอนขางสูง 
แตหากพิจารณาขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย พบวา
ดีกวามาตรฐานระดับ II ปกติ ซึ่งถือวายังอยูในระดับที่ดี
พอสมควร แตในภาพรวมนั้น ยังถือวาแผนการสุมตัวอยาง
ที่โรงงานใชอยู ยังมีความเขมงวดไมเพียงพอที่จะทําให
ลูกคามั่นใจในคุณภาพสินคาที่สงมอบ 

 
ตารางที่ 3 สรุปการประเมินความเสี่ยงของผูผลิตและผูบริโภค และขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย ของแผนการสุม
ตัวอยางทั้งสองแบบ 

Product 
Factory  Standard Comparison with STD 

Producer 
risk; α 

Customer 
risk; β AOQL Producer 

risk; α 
Customer 

risk; β AOQL Producer 
risk; α 

Customer 
risk; β AOQL 

SBB 10-16 G 0.5152 0.4848 0.0306 0.7527 0.2473 0.0285 better worse worse 

SBB 90-110 G 0.4875 0.5125 0.0313 0.0790 0.9210 0.0463 worse better better 

BL 2 SLITS 0.3972 0.6028 0.0277 0.0007 0.9993 0.0736 worse better better 

SBB 148-178 G 0.5287 0.4713 0.0264 0.0790 0.9210 0.0463 worse better better 

FLT T/F 0.4063 0.5937 0.0320 0.0790 0.9210 0.0463 worse better better 
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