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1. บทนํา 
ในตลาดยุคโลกาภิวัตนที่มีภาวการณแขงขันทางการคา

ที่รุนแรงนั้น ปจจัยที่สําคัญมากอยางหนึ่งที่มีผลตอการ
เลือกใชสินคาและบริการของผูบริโภคคือ คุณภาพของ
สินคาและบริการ เนื่องจากกระบวนการผลิตใดๆ ยอมเกิด
ความบกพรองหรือมีของเสียเกิดขึ้นไดดวยสาเหตุจาก
ความผันแปรของปจจัยใดๆ ที่เกี่ยวของในกระบวนการ ใน
กรณีศึกษานี้ ไดทําการศึกษาปญหาในฝายผลิตช้ินสวนเนื้อ
ไกสด ของบริษัทที่ดําเนินธุรกิจการผลิตช้ินสวนเนื้อไกสด 
และเนื้อไกแปรรูปปรุงสุกแหงหนึ่งที่มีกระบวนการผลิต
ตอเนื่อง 24 ช่ัวโมง และมีกําลังการผลิตที่สูง พบวาปญหา
สําคัญปญหาหนึ่งที่เกิดขึ้นคือ มีผลิตภัณฑที่มีขอบกพรอง
หลุดรอดไปสูฝายผลิตเนื้อไกแปรรูปปรุงสุกซึ่งถือวาเปน
ลูกค าภายในของบริษัทในปริมาณที่ ค อนข า งมาก 
โดยเฉพาะผลิตภัณฑที่ออกจาก  แผนกผลิตสวนงาน
ชําแหละและตัดแตง และแผนกผลิตสวนงานสินคาพิเศษ 

ดั งนั้ น  ง านวิ จั ยนี้ จึ ง มี วั ตถุ ป ระสงค เ พื่ อ ศึ กษ า
เปรียบเทียบแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับของ
โรงงานกรณีศึกษา และแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ
ตามแบบมาตรฐาน MIL-STD-105E 

 
2. หลักการและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

ในการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ [1] มีความ
จําเปนจะตองเลือกวิธีการเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค ดังนี้ 

• การปองกันผูบริโภคจากการรับผลิตภัณฑที่
บกพรอง 

• การปองกันผูผลิตจากการปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี 
• 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 
• แรงกระตุนทางดานเศรษฐศาสตร ดานจิตวิทยา 

และดานกุศโลบายตอผูผลิต  ในการปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการผลิต 

โดยปกติ ประเภทของการควบคุมคุณภาพเพื่อการ
ยอมรับ [2] จําแนกไดเปน 4 ประเภท ดังนี้ 

1. การตรวจสอบแบบ 100% 
2. การตรวจสอบ เปนครั้ งคร าว  (Spot-Check 

Inspection) 
3. การใหคํารับรอง (Certification) 

4. การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ  (Acceptance 
Sampling) 

การตรวจสอบแบบรอยเปอรเซ็นต เปนวิธีการกําจัด
ผลิตภัณฑบกพรองไดดีที่สุด แตการตรวจสอบแบบรอย
เปอร เซ็นตนั้นขอจํากัดคอนขางสูง  คือคาใชจายที่สูง        
ใชเวลาตรวจสอบมาก  จึงตองมีการสรางแผนการสุม
ตัวอยางสําหรับการตรวจสอบคุณภาพขึ้นมาแทน เชน การ
หาขนาดตัวอยางในการทดลองจากตารางการชักตัวอยาง
ของ มอก. 465-2527 และการใชวิธีสุมแบบงาย (Simple 

Random Sampling) ซึ่งพบวาใหผลการตรวจสอบ
สอดคลองกับการตรวจสอบแบบ 100 เปอรเซ็นต [3] 

สําหรับแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับโดยทั่วไป
นั้ น มี  MIL-STD-105E (Military Standard) เ ป น
มาตรฐาน ซึ่งที่ถูกจัดทําขึ้นเพื่อใชเปนวิธีการและแผนใน
การสุมตัวอยาง [4] สามารถแบงระดับการตรวจสอบ
ออกเปน 3 ระดับ คือ I, II และ III ดวยอัตราสวน
คาใชจายในการตรวจสอบกับความเสียหายที่เกิดขึ้นหากมี
ของเสียหลุดรอดออกไปสูลูกคา ประมาณ 0.4 : 1.0 : 1.6  
ตามลําดับ และในแตละระดับการตรวจสอบยังแบงความ
เขมงวดออกเปน 3 แบบ ไดแก แบบผอนคลาย (Reduced 

Inspection) แบบปกติ (Normal Inspection) และแบบ
เครงครัด (Tightened Inspection) [5] 

เนื่องจากแผนการสุมตัวอยางตามมาตรฐาน MIL-

STD-105E มีคามากเกินไป เพื่อลดคาใชจายในการ
ตรวจสอบ โรงงานสวนใหญจึงตองมีการสรางแผนการสุม
ตัวอยางที่มีจํานวนตัวอยางที่นํามาตรวจรวมเฉลี่ยตํ่ากวา
มาตรฐาน MIL-STD-105E และใหคาขีดจํากัดคุณภาพ
ผานออกเฉลี่ยนอยกวามาตรฐาน MIL-STD-105E เชน 
การออกแบบแผนการสุมตัวอยางสําหรับขอมูลแอตตริบิวท
ทั้งแบบเชิงเดี่ยวและเชิงคู [6] 

แผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับนั้นมีหลายชนิด 
ขึ้นอยูกับชนิดของขอมูลวาเปนขอมูลแบบแอตตริบิวท 
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(แบบนับ) หรือขอมูลแบบผันแปร (แบบวัด) โดยเปาหมาย
ของการสุมตัวอยางสวนมากจะคลายคลึงกัน คือใหคา
ความเสี่ยงของผูบริโภคที่จะยอมรับของเสียสูงสุดที่เกิดขึ้น
คาต่ํ าสุด  ในการประเมินสมรรถนะของแผนการสุม
ตัวอยางนั้น โดยทั่วไปแลวจะใชตัวประเมิน 2 กลุม คือ 
เสนโคงโอซี (OC–Curve) และคุณภาพจายออกโดย
เฉลี่ย (Average Outgoing Quality; AOQ) กับ
ขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย (Average Outgoing 
Quality Limit; AOQL) [7] 

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ พบวาการสุม
ตัวอยางเพื่อการยอมรับเปนหนึ่งในเครื่องมือที่เหมาะสมที่
นําไปประยุกตใชในการควบคุมคุณภาพ ทําใหทั้งผูขาย
และผูซื้อสามารถสรางขอตกลงเกี่ยวกับผลิตภัณฑได ซึ่ง
ทั้งสองฝายตางก็สรางเกราะปองกันผลประโยชนของ
ตัวเอง ความเสี่ยงสองประเภทสามารถทําใหสมดุลไดดวย
แผนการสุมตัวอยางที่ถูกออกแบบมาอยางดี 

3. วิธีวิจัย 

 
รูปท่ี 1 ขั้นตอนการทําวิจัย 

 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยนี้ จะเริ่มจากการศึกษา

สภาพปจจุบันที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต การไหล

ของกระบวนการตั้ งแต วัตถุดิบจนมาเปนผลิตภัณฑ        
การจํ าแนกชนิดของผลิตภัณฑ  การสุมตัวอยางและ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแตละชนิด  รวมทั้ ง
รวบรวมสาเหตุของปญหาที่ เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ ที่ทําใหเกิดของเสียหลุดรอดไปสูลูกคา
ในปริมาณมาก ในแผนกผลิตสวนงานชําแหละและตัดแตง 
และแผนกผลิตสวนงานสินคาพิเศษ รวมทั้งทฤษฎีและ
งานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ และทําการรวบรวมขอมูลที่
เกี่ยวของ 

จากนั้นทําการคัดเลือกผลิตภัณฑ ดวยแผนภาพพาเรโต 
โดยใชปริมาณสัดสวนของเสีย  มูลคาผลิตภัณฑ  และ
ปริมาณการผลิต มาเปนเกณฑ เมื่อคัดเลือกผลิตภัณฑได
แลว จะประเมินแผนการสุมตัวอยางของผลิตภัณฑที่
คัดเลือกมาแลว 

โดยการคํานวณคาความเสี่ยงของผูผลิตและผูบริโภค 
คาคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย และคาขีดจํากัดคุณภาพจาย
ออกโดยเฉลี่ย จากการใชแผนการสุมตัวอยางเพื่อการ
ยอมรับในปจจุบัน และแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ
ตามแบบมาตรฐาน ดังตอไปนี ้

 

1) ความเสี่ยงของผูผลิต (α) 

Pa ൌ
eି୬୮బሺnpሻ୶

x!
 

α ൌ P୰ୣ୨ ൌ 1 െ Pୟ 

โดยที่  p ൌ AQL 

          x = จํานวนของเสียที่พบ 

        n = จํานวนตัวอยางที่ตรวจสอบ 
 

2) ความเสี่ยงของผูบริโภค (β) 

β ൌ Pa ൌ
eି୬୮బሺnpሻ୶

x!
 

โดยที่  p ൌ LTPD 

x = จํานวนของเสียที่พบ 

n = จํานวนตัวอยางที่ตรวจสอบ 
 
 

ศึกษาสภาพปจจุบันที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต

รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 

คัดเลือกผลิตภัณฑโดยเรียงลําดับความสําคัญของ
ผลิตภัณฑแตละชนิด โดยสรางแผนภาพพาเรโต 

ประเมินแผนการสุมตัวอยางที่ใชอยูปจจุบันของ
ผลิตภัณฑที่คัดเลือก 

ประเมินแผนสุมตัวอยางแบบมาตรฐาน 

การเปรียบเทียบขอดีและขอเสียของแผนการสุม
ตัวอยางเพื่อการยอมรับเดิมและแผนการสุมตัวอยาง

แบบมาตรฐาน 
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3) คาคุณ

A

โดยที ่

 
4) คาขีดจ

A

จากนั้น
ตัวอยางเพ่ื

 

4. ผลกา
4.1 ผลการ

จากกา
(QC) ขอ
ทุกๆ 1 ช่ั
ผลิตภัณฑ

ตารางที่ 1 
น้ําหนกั
(กิโลก

6 

4 

2 

 
พนักง

ผลิตภัณฑ
แตง  และ

น และ ค.เล็กสกุ

ภาพจายออกโด

AOQ ൌ
Pୟp

 n = จํานวนตวั
N = จํานวนผ

จํากัดคุณภาพจา
AOQL ൌ คาสู
นทําการเปรียบ
พ่ือการยอมรับทั้

ารวิจัย  
รศึกษาขอมูลขอ
ารศึกษาการทํ
งฝายผลิตช้ินสว
ชัวโมง หรือทุกๆ
 โดยกําหนดจาํ

จํานวนตรวจส
ก/ถุง 
รัม) 

น้ําห
(

งานตรวจสอบ
ฑที่ผลิตจากแผน
ะแผนกผลิตส

กลุ 

ดยเฉลี่ย (AOQ

ሺN െ nሻ
n

 

วอยางที่ตรวจส
ลิตภัณฑที่ผลิต

ายออกโดยเฉลี่
สูงสุดของ AOQ

บเทียบขอดีขอเ
ทั้ง 2 แผน 

องบริษัท 
างานของแผน
วนเนื้อไกสด ทํ
ๆ sub lot ก
านวนการตรวจ

สอบ (กิโลกรัม)

หนัก/ช้ิน 
(กรัม) 

> 50 
15-50 
≤ 15 
> 50 
< 50 
> 50 

15-50 
≤ 15 

บคุณภาพที่รับ
นกผลิตสวนงา
วนงานสินคา

Q) 

อบ 

ใน 1 ล็อต 

ย (AOQL) 

Q 

สียของแผนกา

นกควบคุมคุณ
ทําการสุมตรวจส
กอนจะทําการบ
สอบดังตารางที

) 
จํานวนตรวจส

(กิโลกรัม)

ไมตํ่ากวา 6
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 1
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 2
ไมตํ่ากวา 6
ไมตํ่ากวา 3
ไมตํ่ากวา 1

ผิดชอบการต
านชําแหละแล
าพิเศษในปจจ
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รสุม

ภาพ 
สอบ
บรรจุ
ที่ 1 

อบ 

ตรวจ
ะตัด
จุบัน 

พนั
ตรว
สับเ
10 ช

พบ
แสด
ไมดี

ปริม
เปา
เกิด
เปน
4.2

แผน
กลับ
การ

ักงานตรวจส
วจสอบผลิตภัณ
เปลี่ยนสายการ
ช่ัวโมงตอคนตอ
จากรายงานป
วาการมีปริมาณ
ดงวาการคัดกร
ดีเทาที่ควร ดังรู

รูปท่ี 2 ปริมาณ
ในเดือน

ถึงแมวาเมื่อเที
มาณผลิตภัณฑ
หมายของบริษ
ขึ้นจากการที่มี

นมูลคาที่คอนขา
ผลการคัดเลือก
จากนั้นผูวิจัยไ
นภาพพาเรโตที
บ มูลคาผลิตภัณ
คัดเลือกผลิตภัณ
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สอบคุณภาพ  
ณฑ 1 สายการ
รผลิตที่ตองตรว
อกะ 
ปริมาณผลิตภัณ
ณของเสียที่ลูก
องของเสียกอน
ปที่ 2 

ณของเสียที่ลูกค
นมกราคม 2553–

 
ทียบปริมาณขอ
ที่ผลิตได สัดส
ษัท แตถาคิดเป
มีของเสียหลุดร
างมาก 
กผลิตภัณฑตัวอ
ดทําการคัดเลือ
ที่มี ปริมาณสัด
ณฑ และปริมา
ณฑ ไดผลดังรปู

1 คนจะรับผิด
ผลิต แตละคน
วจทุกวัน ทํางา

ณฑที่ถูกลูกคา
คารองเรียนคอ
นจะสงมอบใหแ

ารองเรียน (กิโ
–มกราคม 2554

งเสียที่ลูกคารอ
สวนของเสียไมไ
ปนมูลคาความ
รอดไปสูลูกคาแ

อยาง 
อกผลิตภัณฑขึ้น
สวนของเสียที่
าณการผลิต เปน
ปที่ 3 

ดชอบการ
จะถูกสลับ
นประมาณ 

ารองเรียน 
อนขางมาก 
แกลูกคายัง

 
ลกรัม) 

4 

องเรียนกับ
ไดมีคาเกิน
มเสียหายที่
แลว พบวา

นมาโดยใช
ที่ถูกลูกคาตี
นเกณฑใน



รูปท่ี 3 แ
เปนเก

ผลกา
ตัวอยาง 5 

1. เนื้อหน
16 กรั
10-16

2. เนื้อหน
กรัม 
90-11

แผนภาพพาเรโต
กณฑ (ข) ใชมูล

(ค) ใชปริมา

รคัดเลือกผลิต
ผลิตภัณฑ ดังนี
นาอกไรหนังตั
ัม (Skinless 
6 G) 
นาอกไรหนัง นํ
(Skinless B
10, 110-130,

(ก) 

(ข) 

(ค) 
ต (ก) ใชปริมาณ
ลคาผลิตภัณฑเป
าณการผลิตเปน

 
ตภัณฑตัวอยา
นี้ 
ตัดแตงเปนทรง
Boneless Br

น้ําหนัก 90-110
oneless Bre
130-160 G) 

ณสัดสวนของเ
ปนเกณฑ และ
นเกณฑ 

ง จะไดผลิตภั

ลูกเตา น้ําหนัก
reast Meat; S

, 110-130, 130
east Meat; S
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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
สุมต
สัดส
และ
LT

ดังต
ก.

และ
จาก
เทีย

เนื้อนองติดสะ
กรัม  (Bonele
58-63 G) 
เนื้อหนาอกไร
(Skinless B
178, 160-19
สันในตัดเอ็น น
Off; FLT T/
แสดงดังตาราง

รางที่ 2 ขอมูลผล

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
นการสุมตัวอย
ตัวอยางตามแบ
สวนของเสียที่ผ
ะสัดสวนของ
PD เทากับ 5
ตอไปนี้ 
SBB 10-16 G
ชิ้น จํานวนตัวอ
เมื่อคํานวณคา
ะคาความเสี่ยง
กนั้นนําคาความ
บกับมาตรฐาน



โพกไมมีกระดู
ess Leg Meat

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

ลิตภัณฑตัวอยา
สัดสวน
ของเสียท่ี
ถูกลกูคาตี
กลับ 

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

ทียบแผนการสุ

ลิตภัณฑทั้ง  5
างที่ใชอยูในป

บบมาตรฐาน M
ผูบริโภคยอมรั
เสียที่ ผูบริโภค
5% เชนเดียว

G (จํานวนที่ผ ิ
อยางเทากับ 23
ความเสี่ยงของ
งของผูบริโภค
เสี่ยงของผูบริโ
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 

สุมตัวอยางเพื่อก

5 ผลิตภัณฑ  ม
ปจจุบัน เทียบกั
MIL-STD-105

รับได AQL 

คยอมใหหลุด
วกัน จะไดการป

ลิตทั้งหมดเทา
6 ชิ้น) 

งผูผลิต จะเทากั
ค  จะมีคาเทากั
โภคไปพล็อตเส
) พบวาคาความ

   

หนัก 58-63 
2 SLITS 

0-190 กรัม 
BB 148-

Fillet Tip 

 

มูลคา
สินคา 

(ลานบาท) 

245.26 
49.23 
38.90 
31.22 
8.55 

การยอมรับ

าประเมิน
กับแผนการ
5E จากคา
เทากับ 5% 

รอดไปได 
ประเมินผล

ากับ 49,590 

กับ 51.52% 

กับ 48.48% 

สนโคงโอซี 
มนาจะเปน



พ.มูลรัตน

ในการยอม
อยูระหวา
II (24.73
ผอนคลาย
คาใกลเคยี

สําหรบั
สุมตัวอยา
กับแผนกา
มาตรฐาน
เชนเดียวกั
รูปที่ 4 (ข
การใชแผน
สุมตัวอยา
ระหวางแผ

 

รูปท่ี 4 (ก
จายอ

น และ ค.เล็กสกุ

มรับผลิตภัณฑข
งคาความเสี่ยง
%) และผอนค
ย II แตมาตรฐาน
ยงกับปกติ II  
บคาคุณภาพจาย
างที่ใชอยูในปจ
ารสุมมาตรฐาน
แบบปกติ II (1
กับคาความเสี่ย
) แสดงคาขีดจํ
นการสุมตัวอยา
งตามแบบมาต
ผนปกติ II (2.8

ก) เสนโคง OC

ออกโดยเฉลี่ย (A

กลุ 

ของแผนการสุม
งฯของแผนการ
คลาย II (58.30
นของอุตสาหก

ยออกโดยเฉลี่ย
จุบันมีคาเทากับ

นพบวา มีคาอยูร
1.20%) และผอ
ยงของผูผลิตแล
ากัดคุณภาพจา
างที่ใชอยูในปจ
รฐานพบวา มีค

85%) และผอนค

(ก) 

(ข) 
C (OC Curve)

AOQ) ของ SB

มที่ใชอยูในปจ
รสุมมาตรฐาน
0%) ซึ่งคอนไป
กรรมทั่วไปควร

ยจากการใชแผน
บ 2.44% เมื่อเ
ระหวางแผนกา
อนคลาย II (2.9
ละผูบริโภค แล
ายออกโดยเฉลี่ย
จจุบัน และแผน
คาเทากับ 3.06%
คลาย II (3.28%

) และ (ข) คุณภ
BB 10-16 G
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จุบัน
ปกติ 
ปทาง
รจะมี

นการ
ทียบ
รสุม

92%) 
ละใน
ยจาก
นการ
% อยู
%) 

 

 

ภาพ

ข.

48.7
51.2
โคง
นาจ
ในป
มาต
ซึ่ ง
อุตส

สุมต
กับแ
มาต
(2.9
และ
เฉลี่
แผน
2.77
(2.8

SBB (90-110
ท้ังหมดเทากับ
ชิ้น) 

เมื่อคํานวณค
75% และคาคว
25% จากนั้นนํา
งโอซี เทียบกับ
จะเปนในการยอ
ปจจุบันอยูระ
ตรฐานปกติ III
ค อน ไปท า ง
สาหกรรมทั่วไป
สําหรับคาคุณภ
ตัวอยางที่ใชอยู
แผนการสุมมาต
ตรฐานแบบปก
92%) เชนเดียว
ะในรูปที่ 5 (ข)

ยจากการใชแผ
นการสุมตัวอย
7%  อยูระหวาง
85%) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0, 110-130, 13
บ 11,461 ชิ้น จ

าความเสี่ยงข
วามเสี่ยงของผ
าคาความเสี่ยงข
บมาตรฐานดังรู
อมรับผลิตภัณฑ
หวางคาความ
(24.73%) และ
ผ อนคล า ย  
ปควรจะมีคาใก
ภาพจายออกโด
ยูในปจจุบันมีค
ตรฐานพบวา มี
ติ III (1.2
วกับคาความเสี่ย
) แสดงคาขีดจํ
ผนการสุมตัวอย
างตามแบบมา
งแผนเครงครัด 

30…) G (จําน
จํานวนตัวอยาง

องผูผลิต จะมี
ผูบริโภค จะมี
ของผูบริโภคไป
ปที่ 5 (ก) พบ
ฑของแผนการ
มเสี่ยงฯของแผ
ะผอนคลาย III
III แต ม า ต ร
ลเคียงกับปกติ 
ยเฉลี่ยจากการใ
าเทากับ 2.55%
คาอยูระหวางแ
0%) และผอ
ยงของผูผลิตแล
จํากัดคุณภาพจา
ยางที่ใชอยูในปจ
ตรฐานพบวา มี
III (2.47%) แล

นวนที่ผลิต
งเทากับ 92 

มีคาเทากับ 
มีคาเทากับ 
ปพล็อตเสน
บวาคาความ
รสุมที่ใชอยู
ผนการสุม
I (58.30%) 
ฐ านขอ ง
II  
ใชแผนการ

% เมื่อเทียบ
แผนการสุม
นคลาย III 
ละผูบริโภค 
ายออกโดย
จจุบัน และ
มีคาเทากับ 
ละปกติ III 



รูปท่ี 5 (ก
จายออ

ค. BL 2

ชิ้น จาํ
เมื่อคํา

และคาคว
จากนั้นนาํ
เทียบกับม
ในการยอม
นอยกวาค
แผนการส
อุตสาหกร

สําหรบั
สุมตัวอยา
กับแผนกา
มาตรฐาน
ยอมรับผลิ
คุณภาพจา

ก) เสนโคง OC

อกโดยเฉลี่ย (A

2 SLITS (จํ
านวนตัวอยางเท
านวณคาความเ
วามเสี่ยงของผ
าคาความเสี่ยงข
มาตรฐานดังรูป
มรับผลิตภัณฑข
าคาความนาจะ
สุมมาตรฐานทั
รรมทั่วไปควรจ
บคาคุณภาพจาย
างที่ใชอยูในปจ
ารสุมมาตรฐาน
ทั้งหมด เชน
ลิตภัณฑ และ
ายออกโดยเฉลี่

(ก) 

(ข) 
C (OC Curve)

AOQ) ของ SB

 
จํานวนที่ผลิตทั้
ทากับ 102 ชิ้น) 

เสี่ยงของผูผลิต
ผูบริโภค  จะมี
องผูบริโภคไป
ที่ 6 (ก) พบว
ของแผนการสุม
ะเปนในการยอ
ทั้ง 9 แผน
จะมีคาใกลเคียง
ยออกโดยเฉลี่ย
จุบันมีคาเทากับ
นพบวา มีคาน
เดียวกับคาควา
ในรูปที่ 6 (ข)

ยจากการใชแผ

) และ (ข) คุณภ
BB 90-110 G

ั้งหมดเทากับ 3

ต จะเทากับ 39.
มีคาเทากับ 60.
ปพล็อตเสนโคง
าคาความนาจะ
มที่ใชอยูในปจ
มรับผลิตภัณฑ
 แตมาตรฐาน
กับปกติ II  
ยจากการใชแผน
บ 3.03% เมื่อเ
อยกวาแผนกา
ามนาจะเปนใน
 แสดงคาขีดจํ
ผนการสุมตัวอย
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ภาพ
G 

3,967 

.72% 

.28% 
งโอซี 
ะเปน
จุบัน

ฑของ
ของ

นการ
ทียบ
รสุม
นการ
จํากัด
ยางที่

ใชอ
มาต
ตัวอ

รูป

ง.

52.8
47.1
โคง
นาจ
ในป
มาต
ซึ่ ง
อุตส

อยู ในปจจุบัน
ตรฐานพบวา มี
อยางมาตรฐานท

ท่ี 6 (ก) เสนโค
จายออกโดยเ

SBB (148-17
เทากับ 14,318 
เมื่อคํานวณค

87% และคา
13% จากนั้นนํา
งโอซี เทียบกับ
จะเปนในการยอ
ปจจุบันอยูระ
ตรฐานปกติ III
ค อน ไปท า ง
สาหกรรมทั่วไป



น  และแผนกา
คาเทากับ 3.13
ทั้งหมด 

(ก) 

(ข) 
คง OC (OC C

เฉลี่ย (AOQ) 

 
78, 160-190) G

 ชิ้น จํานวนตัว
าความเสี่ยงข
าความเสี่ยงขอ
าคาความเสี่ยงข
บมาตรฐานดังรู
อมรับผลิตภัณฑ
หวางคาความ
(24.73%) และ
ผ อนคล า ย  
ปควรจะมีคาใก

☺☯

ารสุมตัวอยาง
% นอยกวาแ

Curve) และ (ข
ของ BL 2 SL

G (จํานวนที่ผ
อยางเทากับ 97
องผูผลิต จะมี
งผูบริโภค จะมี
ของผูบริโภคไป
ปที่ 7 (ก) พบ
ฑของแผนการ
มเสี่ยงฯของแผ
ะผอนคลาย III
III แต ม า ต ร
ลเคียงกับปกติ 

   

งตามแบบ
แผนการสุม

 

 

ข) คุณภาพ
LITS 

ลิตทั้งหมด
7 ชิ้น) 
มีคาเทากับ 
มีคาเทากับ 
ปพล็อตเสน
บวาคาความ
รสุมที่ใชอยู
ผนการสุม
I (58.30%) 
ฐ านขอ ง
II  



พ.มูลรัตน

สําหรบั
สุมตัวอยา
กับแผนกา
มาตรฐาน
(2.92%) เ
และในรูป
เฉลี่ยจากก
แผนการสุ
2.64%  อยู
(2.85%) 

รูปท่ี 7 (ก
จายออ

จ. FLT 

เทากบั
เมื่อคํา

40.63% แ
59.37% จา

น และ ค.เล็กสกุ

บคาคุณภาพจาย
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5. สรุปผลการวิจัย 
จากการประเมินแผนการสุมตัวอยางที่ใชอยูในปจจุบัน

ของโรงงานกรณีศึกษาแลวนํามาเปรียบเทียบกับแผนการ
สุมตัวอยางเพื่อการยอมรับตามแบบมาตรฐาน  MIL-

STD-105E ซึ่งสรุปไดดังตารางที่ 3 โดยเปรียบเทียบกับ
แผนการสุมตัวอยางตามแบบมาตรฐาน ระดับ II ปกติ (คา
กลางของมาตรฐาน) ดวยเกณฑทั้งหมด 3 เกณฑ คือ 
โอกาสที่ลูกคาจะปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี (ความเสี่ยงของ
ผูผลิต; Producer risk; α) โอกาสที่ลูกคาจะยอมรับ
ผลิตภัณฑที่ไมดี (ความเสี่ยงของผูบริโภค; Customer 

risk; β) และขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย (AOQL) 
พบวา แผนการสุมตัวอยางที่โรงงานใชอยูนั้น ทําใหคา

ความเสียงของผูผลิตมากกวามาตรฐานระดับ II ปกติ แต
ทําใหคาความเสี่ยงของผูบริโภคนอยกวามาตรฐานระดับ 
II ปกติ เนื่องจากสัดสวนของเสียที่ผูผลิตยอมใหหลุดรอด
ออกจากกระบวนการ ถูกกําหนดใหเทากับสัดสวนของเสีย
ที่ลูกคายอมรับได คือ 5% จึงเปนผลเสียตอโรงงาน เพราะ
โอกาสที่ลูกคาจะปฏิเสธผลิตภัณฑที่มีคุณภาพดีคอนขางสูง 
แตหากพิจารณาขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย พบวา
ดีกวามาตรฐานระดับ II ปกติ ซึ่งถือวายังอยูในระดับที่ดี
พอสมควร แตในภาพรวมนั้น ยังถือวาแผนการสุมตัวอยาง
ที่โรงงานใชอยู ยังมีความเขมงวดไมเพียงพอที่จะทําให
ลูกคามั่นใจในคุณภาพสินคาที่สงมอบ 

 
ตารางที่ 3 สรุปการประเมินความเสี่ยงของผูผลิตและผูบริโภค และขีดจํากัดคุณภาพจายออกโดยเฉลี่ย ของแผนการสุม
ตัวอยางทั้งสองแบบ 

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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