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 จำกกำรศึกษำกำรท ำงำนของพนกังำนกำรตรวจสอบช้ินส่วนรับเขำ้ พบวำ่กำรเก็บขอ้มูลกำร
ตรวจสอบของพนกังำน ท ำกำรบงัทึกค่ำลงในเอกสำรที่เป็นกระดำษ ท ำให้เกิดควำมเส่ียงในกำรอ่ำน
ขอ้มูลผดิพลำด สูญเสียทรัพยำกรทั้งกระดำษที่ใชแ้ละพื้นที่เก็บเอกสำร อีกทั้งทุกๆส่วนในแผนกเขำ้ถึง
ขอ้มูลไดย้ำกเน่ืองจำกตอ้งมีกำรเบิกขอเอกสำรเพือ่ดูขอ้มูล จึงท ำกำรปรับปรุงโดยใชโ้ปรแกรมเอ็กเซล
เพือ่ช่วยในกำรท ำงำนในดำ้นกำรเก็บขอ้มูล กำรติดต่อส่ือสำรระหวำ่งส่วนงำนกำรตรวจสอบ โดยจดัท ำ
แบบฟอร์มขึ้นมำและตั้งค่ำใหฟ้อร์มนั้นสำมำรถแบ่งปันได ้และจดัท ำฟอร์มกำรบนัทกึค่ำตรวจสอบ 
นอกจำกน้ียงัน ำโปรแกรมมินิแทบ็เขำ้มำใชเ้พือ่ช่วยในกำรวิเครำะห์ขอ้มูลค่ำกำรตรวจสอบช้ินงำนที่
ไดรั้บมำจำกบริษทัคู่คำ้เพือ่แจง้เตือนควำมผดิปกติโดยน ำขอ้มูลมำพล็อตกรำฟและท ำกำรวเิครำะห์โดย
วศิวกรช้ินส่วน เพือ่ที่จะสำมำรถแจง้เตือนควำมผดิปกติของช้ินส่วนนั้นไดก่้อนที่จะรับมำท ำกำรผลิต   

จำกกำรปรับปรุงกำรท ำงำนของพนกังำนสำมำรถลดขั้นตอนกำรท ำงำนที่สูญเปล่ำของ
พนกังำนไดโ้ดยกำรดูฟอร์มออนไลน์ และจำกเดิมที่พนกังำนจะใชก้ำรกระดำษในกำรบนัทึกขอ้มูลกำร
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ตรวจสอบช้ินส่วนเปล่ียนเป็นบนัทึกโดยใชค้อมพวิเตอร์ท ำใหก้ำรบนัทึกขอ้มูลเป็นมำตรฐำน อ่ำน
ขอ้มูลง่ำยและลดกำรใชก้ระดำษลดพื้นที่ในกำรจดัเก็บเอกสำรได ้0.83 ตำรำงเมตร มีพื้นที่ไปใช้
ประโยชน์ส่วนอ่ืนเพิม่ขึ้น และจำกกำรที่น ำขอ้มูลกำรตรวจวดัขนำดของคู่คำ้มำวเิครำะห์โดยผำ่น
โปรแกรมมินิแทบ็ท ำใหส้ำมำรถคำดกำรณ์โอกำสที่จะไดรั้บของเสียในอนำคตได ้ท ำใหเ้รำเพิม่วธีิ
ป้องกนัและแจง้บริษทัคู่คำ้ใหป้รับปรุงกำรผลิตก่อนที่จะผลิตของเสียออกมำใหก้บัทำงโรงงำน 
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Summary 
 This project is to study work method of incoming parts inspection operators and found that 
operator was record the data into paper and it will be controllable misunderstanding data , wasting 
resources of paper and keeping area and other people cannot see the data, because operator have to 
ask for the data from person in charge. So excel program applied to record data, communication 
between parts of inspection division by create form and setting to sharing form and create inspection 
data keeping form. On the other hand Minitab program is applies to analyze inspection data from 
partner for control a missing quality by plotting graph and analyze by part engineer for control part 
before production. 
 As the result can reduce unnecessary work step of operator by monitoring data with online 
form and change to correct data by using computer, then set to standard, reduce risk to misunderstand 
data, and reduce using resource paper, and area. Can reduce area to be 0.83 square meters.  
From analyze data by using Minitab it can be forecast the defect part that can protect the production 
line to produce the defect goods. 
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ปรึกษำ ที่คอยใหค้  ำปรึกษำและคอยใหค้  ำแนะน ำในกำรท ำโครงงำนคร้ังน้ี 
 

นำยรวโีรจน์ ล้ิมเกษตรสกุล 
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บทที่1 
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
1.1.1. ช่ือสถำนประกอบกำร 

บริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ  ำกดั 
 

  
 

ภำพที่ 1.1  บริษทัโซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ  ำกดั 
 

1.1.2. ทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
700/402 หมู่ที่7 นิคมอุตสำหกรรมอมตะนคร (เฟส 4) ต  ำบลดอนหวัฬ่อ อ ำเภอเมือง 

 จงัหวดัชลบุรี 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของของสถำนประกอบกำร 
บริษทัโซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ำกดั เป็นสถำนประกอบช้ินส่วนและจ ำหน่ำยอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ 4 กลุ่ม ไดแ้ก่ เคร่ืองเสียงติดรถยนต ์ กลอ้งติดรถยนต ์กลอ้งถ่ำยภำพ และเลนส์กลอ้ง
ถ่ำยภำพ 
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1.2.1. เคร่ืองเสียงติดรถยนต์ 
 

 
 

ภำพที่ 1.2 เคร่ืองเสียงรถยนต ์
 

1.2.2. กล้องติดรถยนต์ 
 

 
 

ภำพที่ 1.3 กลอ้งติดรถยนต ์
 

1.2.3. กล้องถ่ำยภำพ 
 

 
 

ภำพที่ 1.4 กลอ้งถ่ำยภำพ 
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1.2.4. เลนส์กล้องถ่ำยภำพ 
 

 
 

ภำพที่ 1.5 เลนส์กลอ้งถ่ำยภำพ 
 

1.3 รูปแบบกำรจดัองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 

 
 

ภำพที่ 1.6 รูปแบบกำรจดัองคก์รและกำรบริหำรงำน 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
ต ำแหน่ง วศิวกรควบคุมคุณภำพช้ินส่วน (Part Quality Engineer) ในแผนกวศิวกรรมควบ

คุณภำพช้ินส่วน (Part Quality Engineering) หน่วยงำนควบคุมคุณภำพช้ินส่วนที่รับเขำ้ (Incoming 
Quality Control) ส่วนงำนของกำรผลิตภณัฑเ์คร่ืองเสียงติดรถยนต ์(Automotive audio : AU) และ
กลอ้งติดรถยนต ์(Automotive Camera : AC) 

หนำ้ที่ที่ไดรั้บมอบหมำย คือ สร้ำงแบบฟอร์มออนไลน์ที่เป็นมำตรฐำนเพือ่บนัทึกขอ้มูลในกำร
ตรวจสอบช้ินส่วนที่รับเขำ้ ท  ำคู่มือวธีิกำรใชแ้บบฟอร์มออนไลน์ และท ำกรำฟเพือ่วเิครำะห์
แนวโนม้กำรรับช้ินงำนในอนำคต 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
1.5.1. นำย ประจกัร สมตวั วศิวกรควบคุมคุณภำพช้ินส่วน ต ำแหน่งงำน หวัหนำ้หน่วยงำน

ควบคุมคุณภำพช้ินส่วนที่รับเขำ้ 
1.5.2. นำงสำวชลดำ เชิดชม วิศวกรควบคุมคุณภำพช้ินส่วน ต ำแหน่งงำน ผูช่้วยหวัหนำ้

หน่วยงำนควบคุมคุณภำพช้ินส่วนที่รับเขำ้ 
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
วนัที่ 1 มิถุนำยน พ.ศ. 2559 ถึง วนัที่ 30 กนัยำยน พ.ศ. 2559 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ปัจจุบนัทำงโรงงำนไดใ้ชเ้ทคโนโลยมีำใชใ้นอุตสำหกรรมมำกมำย  ไม่วำ่จะเป็นดำ้นกำรขนส่ง 

กำรตรวจสอบช้ินงำน ระบบต่ำงๆในโรงงำน เทคโนโลยยีงัท  ำใหเ้รำมำสำมำรถประหยดัและ
สำมำรถเพิม่ประสิทธิภำพในกำรท ำงำนใหเ้รำดว้ย เช่น ท ำใหก้ำรส่ือสำรระหวำ่งแผนกไดร้วดเร็ว
ขึ้น สำมำรถตรวจสอบสถำนะของผลิตภณัฑห์รือวำ่ช้ินส่วนไดทุ้กเวลำที่ตอ้งกำร หำกท ำเอกสำร
ออนไลน์และกำรจดัเก็บเอกสำรเป็นออนไลน์ กจ็ะสำมำรถประหยดัทรัพยำกรกระดำษและเน้ือที่ใน
กำรจดัเก็บเอกสำร สำมำรถน ำไปใชป้ระโยชน์ในทำงอ่ืนได ้ 

กำรตรวจสอบช้ินงำนก็สำมำรถน ำเทคโนโลยเีขำ้มำใชไ้ด ้โดยกำรน ำขอ้มูลทีไ่ดท้  ำกำรบนัทกึ
ค่ำที่ผำ่นมำอำ้งอิงโดยท ำในรูปแบบของกรำฟเพื่อในกำรคำดกำรเหตุกำรณ์หรือโอกำสที่จะไดรั้บ
ช้ินส่วนของเสียที่เขำ้มำ ท ำใหเ้รำสำมำรถหำทำงป้องกนัหรือเพิม่ควำมระมดัระวงักำรที่รับช้ินส่วน
นั้นเขำ้มำในรุ่นต่อไป 
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1.8 วตัถุประสงค์ของกำรปฏบิัติงำน 
1.8.1. ลดกระดำษ 
1.8.2. เพิม่พื้นที่ตรวจสอบช้ินงำน 
1.8.3. สร้ำงมำตรฐำนในกำรเก็บขอ้มูล 
1.8.4. ป้องกนักำรรับช้ินงำนที่เสียเขำ้สู่ระบบ 
1.8.5. ไม่รับของเสีย ไม่ผลิตของเสีย 

 
1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1.9.1. เรียนรู้กระบวนของกำรในกำรตรวจสอบช้ินงำนและวธีิกำรตรวจสอบช้ินงำน 
1.9.2. เรียนรู้กำรท ำงำนร่วมกนัเป็นทีม และกำรอยูร่่วมกบัผูอ่ื้น 
1.9.3. พฒันำทกัษะดำ้นภำษำ 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ  
1.10.1. Part Quality Engineer (PQE) = วศิวกรควบคุมคุณภำพช้ินส่วน 
1.10.2. Incoming Quality Control (IQC) = ควบคุมคุณภำพช้ินส่วนรับเขำ้ 
1.10.3. Material Control Logistic (MCL)  = ควบคุมกำรรับช้ินส่วน 
1.10.4. Material Control (MC) = คลงัเก็บช้ินส่วน 
1.10.5. Appearance Check = ตรวจสอบคุณลกัษณะภำยนอก 
1.10.6. Dimension Check  = ตรวจสอบวดัขนำด 
1.10.7. STT Standard = มำตรฐำนของบริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ  ำกดั 
1.10.8. Inspection Instruction (II) = คู่มือกำรตรวจสอบ 
1.10.9. Approval Part = ช้ินส่วนตวัอยำ่ง 
1.10.10.  Rework = แกไ้ขช้ินส่วนที่เสีย 
1.10.11.  Replacement = เปล่ียนช้ินส่วนใหม่ทั้งรุ่น 
1.10.12.  Sorting = ตรวจสอบช้ินส่วน 100% 
1.10.13.  Slip = ใบยนืยนักำรตรวจสอบ 
1.10.14.  Accepted = รับรุ่น 
1.10.15.  Rejected = ไม่รับรุ่น 
1.10.16.  Partner = บริษทัคู่คำ้ 
1.10.17.  Voucher = ใบสัง่ซ้ือ 
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บทที่ 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในกำรปฏิบัติงำน 

 

2.1.  ค ำนิยำมของค ำว่ำคุณภำพ 
สถำบนัต่ำงๆ ทั้งในและต่ำงประเทศในปัจจุบนัน้ี ไม่วำ่จะเป็นองคก์รขนำดเลก็หรือใหญ่

เป็นองคก์รแบบใดก็ตำมมกัจะมีกำรน ำคุณภำพมำเป็นตวัช้ีวดัตวัหน่ึงในกำรประเมินผลงำนเสมอ 
โดยค ำวำ่คุณภำพมกัจะถูกพดูถึงในที่ต่ำงๆเช่น นำยจำ้งตอ้งกำรพนกังำนท ำงำนอยำ่งมีคุณภำพ 
ประชำชนตอ้งกำรคุณภำพชีวติที่ดี มหำวทิยำลยัตอ้งกำรผลิตบณัฑิตที่มีคุณภำพ ฯลฯ แทบจะใชค้  ำ
วำ่คุณภำพกบัทุกๆอยำ่งที่ตอ้งกำรจะใหเ้ป็นไปในทำงที่ดี ไม่วำ่จะใชก้บัส่ิงที่ตอ้งจบัไดอ้ยำ่งเช่น 
สินคำ้หรือส่ิงที่จบัตอ้งไม่ไดอ้ยำ่งเช่นประสิทธิภำพกำรท ำงำน ดงันั้น ดว้ยค  ำนิยำมที่กวำ้งมำกของ
ค ำวำ่คุณภำพถำ้หำกวำ่ไม่ไดต้ั้งนิยำมของคุณภำพใหดี้ตั้งแต่ตน้ โอกำสที่จะท ำใหบุ้คคลอ่ืนเขำ้ใจผดิ 
หรือหลงประเด็นก็อำจจะเกิดขึ้นไดม้ำก 
 สำมำรถนิยำมค ำวำ่ คุณภำพ ไดห้ลำยดำ้น แต่ควำมหมำยของคุณภำพที่คนส่วนมำกเขำ้ใจ คือ
กำรมีคุณลกัษณะที่น่ำปรำรถนำที่ผลิตภณัฑห์รือบริกำรพงึจะมี คุณภำพของผลิตภณัฑส์ำมำรถ
อธิบำยไดใ้นหลำยดำ้น โดย ปี 1987 David A. Garvin ไดอ้ธิบำยควำมหมำยของคุณภำพโดยแบ่งไว ้
8 ดำ้น 

1. ดำ้นประสิทธิภำพ (Performance) 
2. ดำ้นควำมน่ำเช่ือถือ (Reliability) 
3. ดำ้นอำยกุำรใชง้ำน (Durability) 
4. ดำ้นกำรบริกำร (Serviceability) 
5. ดำ้นควำมสวยงำม (Aesthetics) 
6. ดำ้นคุณสมบตัิพเิศษ (Features) 
7. ดำ้นช่ือเสียง (Perceived Quality) 
8. ดำ้นกำรผลิตไดม้ำตรฐำน (Conformance to Standards) 
โดยคุณภำพดำ้นกำรผลิตไดต้ำมมำตรฐำนจะมีควำมหมำยใกลเ้คียงกบัควำมหมำยของค ำวำ่

คุณภำพที่ใชใ้นวชิำกำรควบคุมคุณภำพเชิงสถิติมำกที่สุด (Garvin, 1987; Montgomery, 2009) 
นิยำมของคุณภำพทั้งแปดดำ้นที่ Garvin (1987) ไดใ้หม้ำน้ี ไม่ไดแ้ปลวำ่สินคำ้ประเภท

หน่ึงๆจะมีคุณภำพไดเ้พยีงดำ้นหน่ึงดำ้นใดเพยีงดำ้นเดียว สินคำ้ประเภทหน่ึงอำจจะมีคุณภำพหลำย
ดำ้นหรือแมแ้ต่มีคุณภำพครบทั้งแปดดำ้นเลยก็เป็นไปได ้ขึ้นอยูก่บัวำ่คุณภำพในดำ้นใดโดดเด่นกวำ่
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กนัส ำหรับสินคำ้ประเภทนั้นๆยิง่ไปกวำ่นั้น ก็เป็นไปดีที่ลูกคำ้แต่ละคนอำจจะตดัสินใจเลือกซ้ือ
สินคำ้ประเภทหน่ึงๆจำกคุณภำพในดำ้นที่แตกต่ำงกนั เพรำะถำ้ไม่เป็นเช่นนั้นแลว้สินคำ้ทุกประเภท
ในโลกจะเหลือผูป้ระกอบกำรอยูเ่พยีงรำยเดียวหรือนอ้ยรำย แต่เป็นเพรำะลูกคำ้แต่ละคนมีควำม
คิดเห็นในเร่ืองคุณภำพที่แตกแต่งกนัไปตำมปัจจยัของแต่ละบุคคล จึงท ำใหสิ้นคำ้ประเภทเดียวกนัมี
กำรสร้ำงผลิตภณัฑท์ี่หลำกหลำยแตกต่ำงกนัไป ยกตวัอยำ่งเช่น ลูกคำ้คนหน่ึงอำจจะเลือกซ้ือรถ
ยีห่อ้ที่มีบริกำรหลงักำรขำยที่ดีและศูนยบ์ริกำรมำก ในขณะที่ลูกคำ้อีกคนหน่ึงอำจจะเลือกรถที่มี
รูปลกัษณ์สวยงำนดูโฉบเฉ่ียวเป็นจุดเด่น 

Juran (Gryna et al., 2007) ไดแ้บ่งคุณภำพออกเป็น 2 ดำ้นหลกัๆ คอื ดำ้นรูปลกัษณ์ กบั 
ดำ้นควำมเป็นอิสระจำกขอ้บกพร่อง โดยมีรำยละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. ดำ้นรูปลกัษณ์ (Feature) ถึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อกำรขำยสินคำ้ ประกอบดว้ย
ประสิทธิภำพ ควำมน่ำเช่ือถือ อำยกุำรใชง้ำน ควำมง่ำยในกำรใชง้ำน ควำมสำมำรถในกำร
ใหบ้ริกำร ควำมสวยงำม ทำงเลือกของสินคำ้ ควำมมีช่ือเสียง ควำมแม่นย  ำ ควำมตรงต่อเวลำ ควำม
สมบูรณ์ ควำมเป็นมิตร กำรตอบสนองควำมคำดหวงัของลูกคำ้ ควำมสำมำรถในกำรใหบ้ริกำร รวม
ไปถึงส่ิงอ ำนวยควำมสะดวกและบุคลำกร 

2. ดำ้นควำมเป็นอิสระจำกขอ้บกพร่อง (Freedom from deficiencies) ซ่ึงส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อกำรลดตน้ทุนกำรผลิต และกำรลดตน้ทุนจำกกำรเปล่ียนสินคำ้ใหม่ใหลู้กคำ้ โดยคุณภำพ
ในดำ้นควำมเป็นอิสระจำกขอ้บกพร่องน้ีประกอบไปดว้ย กำรปรำศจำกของเสียและควำมผดิพลำด
ในกำรขนส่ง ในระหวำ่งใชง้ำนและในระหวำ่งกำรใหบ้ริกำร กระบวนกำรที่ปรำศจำกกำรแกไ้ขงำน
ใหม่และกำรซ่อมงำน รวมไปถึงกำรบริกำรที่ปรำศจำกควำมผดิพลำด 

โดยเรำจะสงัเกตเห็นไดว้ำ่ คุณภำพใน 7 ดำ้นแรกที่ใหไ้วโ้ดย Garvin (1987) จะถูกจดัไวใ้น
คุณภำพในดำ้นรูปลกัษณ์ของ Juran ส่วนคุณภำพในดำ้นกำรผลิตไดต้ำมมำตรฐำนของ Garvin 
(1987) ก็จะคลำ้ยกบัคุณภำพในดำ้นควำมเป็นอิสระจำกขอ้บกพร่องของ Juran 
 เน่ืองจำกควำมหมำยของคุณภำพสำมำรถมองไดห้ลำกหลำยดำ้นที่แตกต่ำงกนัดงัที่กล่ำวมำ
ท ำใหเ้ป็นเร่ืองยำกในกำรใหค้  ำจ  ำกดัควำมของค ำวำ่คุณภำพ โดยนิยำมดงัเดิมของค ำวำ่คุณภำพคือ 
“คุณภำพ หมำยถึง ควำมเหมำะสมกบักำรใชง้ำน (Fitness For Use)” ควำมเหมำะสมกบักำรใชง้ำน
ไดต้ำมทีอ่อกแบบ (Quality of Conformance) โดยคุณภำพดำ้นกำรออกแบบ (Quality of Design) 
ประกอบดว้ยคุณภำพของวตัถุที่ใช,้ ควำมทนทำนของเคร่ืองยนต ์เป็นตน้ ส่วนคุณภำพดำ้นกำรใช้
งำนไดต้ำมทีอ่อกแบบ (Quality of Conformance) คือ ควำมสำมำรถที่ผลิตภณัฑส์ำมำรถใชง้ำนได้
ตรงตำมขอ้ก ำหนดที่ระบุไวใ้นขั้นตอนกำรออกแบบ ปัจจยัที่มีผลต่อคุณภำพกำรใชไ้ดต้ำม
ขอ้ก ำหนดที่หลำยปัจจยั เช่น กระบวนกำรผลิต  ,ควำมช ำนำญของคนงำน ,กำรควบคุมกระบวนกำร 
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และวธีิกำรตรวจสอบผลิตภณัฑ ์คุณภำพกำรใชไ้ดต้ำมที่ออกแบบน่ีเองที่น ำมำสู่ค  ำจ  ำกดัควำมแนว
ใหม่ของค ำวำ่คุณภำพ นั้นคอื คุณภำพหมำยถึง ส่วนกลบัของควำมผนัแปร (Inversely proportional 
to variability) นั้นหมำยควำมวำ่ถำ้ควำมผนัแปรของกระบวนกำรลดลงจะท ำใหคุ้ณภำพของ
ผลิตภณัฑแ์ละกระบวนกำรสูงขึ้นนั้นเอง นิยำมของค ำวำ่คุณภำพน้ีน ำมำสู่ค  ำจ  ำกดัควำมของค ำวำ่ 
กำรปรับปรุงคุณภำพ (Quality improvement) วำ่กำรปรับปรุงคุณภำพคือกำรลดควำมผนัแปรใน
กระบวนกำรและผลิตภณัฑ ์(Montgomery, 2009) 
 

2.2.  คุณลกัษณะทำงคุณภำพ ค่ำเป้ำหมำย และขดีจ ำกดัข้อก ำหนด 
ส่ิงที่เป็นตวัช้ีวดัควำมมีคุณภำพของผลิตภณัฑก์็คอื คุณลกัษณะทำงคุณภำพ (Quality 

characteristic) ซ่ึงก็คือคุณลกัษณะที่มีในผลิตภณัฑแ์ละเป็นส่ิงที่ตอ้งเป็นไปตำมควำมตอ้งกำรของ
ลูกคำ้ เช่น ควำมยำว น ้ ำหนกั จ  ำนวนรอยต ำหนิบนพื้นผวิช้ินงำน เป็นตน้ ทั้งน้ีผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด
ก็จะมีคุณลกัษณะทำงคุณภำพที่เฉพำะเจำะจงกบัผลิตภณัฑป์ระเภทนั้นๆ และผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดก็
สำมำรมีคุณลกัษณะทำงคุณภำพไดม้ำกกวำ่หน่ึงคุณลกัษณะ เช่น ลูกคำ้อำจตอ้งกำรใหช้ิ้นงำนชนิด
หน่ึงมีทั้งควำมยำวและน ้ ำหนกัใหเ้ป็นไปตำมควำมตอ้งกำร เป็นตน้ เรำสำมำรถแบ่งขอ้มูลของ
คุณลกัษณะทำงคุณภำพออกเป็นสองประเภท ไดแ้ก ้

1. ขอ้มูลแบบคุณลกัษณะ (Attributes) ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Data) 
โดยรวมถึงขอ้มูลที่ไดจ้ำกกำรนบั เช่น จ ำนวนรอยต ำหนิในตวัสินคำ้ เป็นตน้ 

2. ขอ้มูลตวัแปร (Variables) ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลแบบต่อเน่ือง (Continuous data) เช่น ควำมยำว 
น ้ ำหนกั หรือ ปริมำตร เป็นตน้  

กำรประเมินวำ่ผลิตภณัฑมี์คุณลกัษณะทำงคุณภำพดีหรือไม่เพยีงใดนั้น มกัจะท ำโดยกำรน ำ
ค่ำของคุณลกัษณะทำงคุณภำพมำเปรียบเทียบกบัค่ำของขอ้ก ำหนด (Specification) ของผลิตภณัฑ์
โดยขอ้ก ำหนด (Specification) คือค่ำของคุณลกัษณะทำงคุณภำพของช้ินส่วนในผลิตภณัฑห์รือคำ่
ของคุณลกัษณะทำงคุณภำพของตวัผลิตภณัฑเ์องที่ลูกคำ้ตอ้งกำร ยกตวัอยำ่งเช่น เสน้ผำ่นศูนยก์ลำง 
ของแป้นเกลียวจะตอ้งไม่ใหญ่เกินไปจนหลวมสวมสลบัเกลียวไม่ได ้หรือเล็กเกิดไปจนแน่นสลกั
เกลียวซ่ึงทั้งสองกรณีเป็นเหตุท ำให้แป้นเกลียวกบัสลกัเกลียวสวมเขำ้กนัไม่ได ้ค่ำที่ดีที่สุดของ
ขอ้ก ำหนดที่ลูกคำ้ตอ้งกำรถูกเรียกวำ่ ค่ำเป้ำหมำย (Specification target; Target value) ของ
คุณลกัษณะทำงคุณภำพนั้นๆโดยมี ขีดจ ำกดัขอ้ก ำหนดบน (Upper Specification limit; USL) และ 
ขีดจ ำกดัขอ้ก ำหนดล่ำง (Lower Specification limit; LSL) เป็นค่ำที่เรำเช่ือมัน่วำ่ใกลก้บัค่ำเป้ำหมำย
เพยีงพอที่จะไม่เกิดผลกระทบต่อประสิทธิภำพกำรท ำงำนหรือควำมสำมำรถของผลิตภณัฑเ์ม่ือ
คุณลกัษณะทำงคุณภำพอยูภ่ำยในขีดก ำจดัทั้งสอง คุณลกัษณะทำงคุณภำพบำงประเภทมีขีดจ ำกดั
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ขอ้ก ำหนดเพยีงดำ้นเดียวของเป้ำหมำย เช่น อำจจะมีแค่ขีดจ ำกดัขอ้ก ำหนดล่ำง หรือมีแต่ขีดจ ำกดั
ขอ้ก ำหนดบน ทั้งน้ีเน่ืองจำกกำรก ำหนดขีดจ ำกดัอีกดำ้นหน่ึงไม่มีควำมจ ำเป็นหรือไม่ท ำให้
ประสิทธิภำพกำรท ำงำนแยล่ง 

 

2.3.  ควำมผนัแปรของกระบวนกำรกบักำรอยู่ในกำรควบคุมทำงสถติิ 
 ควำมผนัแปรของกระบวนกำร คือเหตุกำรณ์ที่กระบวนกำรไม่สำมำรถผลิตช้ินงำนทุกช้ิน
ใหมี้คุณลกัษณะทำงคุณภำพที่เหมือนกนัหมดทกุประกำรอยำ่งสมบูรณ์แบบได ้ในกำรควบคุม
คุณภำพกำรผลิตนั้น จะแบ่งแยกประเภทของควำมผนัแปรออกเป็นสองประเภท ประเภทแรกคือ
ควำมผนัแปรตำมธรรมชำติ (Natural variability; Chance-cause variability) ส ำหรับควำมผนัแปรอีก
ประเภทหน่ึงคือควำมผนัแปรที่ผดิปกติ ซ่ึงเกิดจำกกำรท ำงำนผดิพลำดบำงประกำรของระบบ โดย
สำมำรถหำสำเหตุที่ท  ำใหเ้กิดควำมผนัแปรประเภทน้ีได ้เรียกควำมผนัแปรประเภทน้ีวำ่ ควำมผนั
แปรที่ระบุสำเหตุได ้(Assignable-cause variability) 
 ทฤษฎีพื้นฐำนที่วำ่ทุกระบบ หรือแนวคิดของวชิำกำรควบคุมคุณภำพทำงสถิติตั้งอยูบ่น
กระบวนกำรทุกกระบวนกำรจะตอ้งมีควำมผนัแปรตำมธรรมชำติอยูท่ ั้งส้ินไม่มีขอ้ยกเวน้ไม่วำ่เรำ
จะท ำกำรควบคุมระบบนั้นๆดีเพยีงใดก็ตำม จะแตกต่ำงเพยีงวำ่ควำมผนัแปรตำมธรรมชำติของแต่
ละกระบวนกำรทีมำกหรือนอ้ยต่ำงกนั โดย Montgomery (2009) ไดใ้หนิ้ยำมไวว้ำ่ ควำมผนัแปร
ตำมธรรมชำติคือควำมผนัแปรที่มีสำเหตุมำจำกเหตุกำรณ์สุ่มทุกๆเหตุกำรณ์รวมกนั โดยควำมหมำย
ของเหตุกำรณ์สุ่มคือเหตุกำรณ์ที่ไม่ทรำบสำเหตุ คำดกำรณ์ล่วงหนำ้ไม่ได ้ทรำบเพยีงควำมน่ำจะ
เป็นที่เหตุกำรณ์นั้นจะเกิดขึ้น ควำมผนัแปรตำมธรรมชำติถือเป็นส่ิงปรกติไม่จ ำเป็นจะตอ้งให้
ควำมส ำคญัจนถึงขึ้นลงมือแกไ้ขกระบวนกำรแต่อยำ่งใด ในทำงตรงกนัขำ้ม ถำ้หำกมีวนัใดวนัหน่ึง
ที่มีเหตุกำรณ์ผดิปรกติเกิดขึ้นกบักระบวนกำร เช่น เคร่ืองจกัรเสียโรงงำนเพิง่รับคนงำนใหม่ที่ขำด
ประสบกำรณ์ในกำรควบคุมเคร่ืองจกัร มีกำรรับวตัถุดิบจำกผูผ้ลิตรำยใหม่ที่ไม่ไดม้ำตรฐำนหรือ
เหตุกำรณ์กำรอ่ืนๆที่อำจเกิดขึ้นแลว้ส่งผลต่อคุณภำพของกำรผลิตผลิตภณัฑอ์ยำ่งชดัเจน เรำจะถือวำ่
กระบวนกำรไดมี้ควำมผนัแปรที่ระบุสำเหตุไดอ้ยูใ่นกระบวนกำรผลิต และเม่ือใดก็ตำมที่วศิวกร
ทรำบวำ่มีควำมผนัแปรที่ระบุสำเหตุไดใ้นกระบวนกำร วศิวกรจะตอ้งมำกำรแกไ้ขกระบวนกำร
ในทนัที โดยกำรก ำจดัสำเหตุที่ท  ำให้เกิดควำมผดิปรกติออกจำกกระบวนกำร 
 จำกส่ิงที่กล่ำวมำขำ้งตน้ท ำใหน้กัวชิำกำรในสำขำควบคุมคุณภำพมีควำมเห็นวำ่กระบวนกำรใดก็
ตำมที่มีแต่ควำมผนัแปรตำมธรรมชำติโดยไม่มีควำมผนัแปรที่ระบุสำเหตุไดอ้ยูเ่ลย กระบวนกำรนั้น
ถือวำ่เป็นกระบวนกำรที่อยูใ่นกำรควบคุมทำงสถิติ หรือ In-statistical-control process บำงคร้ังเรียก
สั้นๆวำ่ กระบวนกำรที่อยูใ่นกำรควบคุม แต่กระบวนกำรใดที่มีทั้งควำมผนัแปรตำมธรรมชำติและ
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ควำมผนัแปรที่ระบุสำเหตุได ้กระบวนกำรนั้นจะถือวำ่เป็นกระบวนกำรที่อยูน่อกกำรควบคุมทำง
สถิติ หรือ Out of control process เรียกสั้นๆวำ่ กระบวนกำรที่อยูน่อกกำรควบคุม โดยควำมผนัแปร
ของกระบวนกำรจะมีควำมหมำยครอบคลุมควำมแปรปรวนของกระบวนกำรและค่ำเฉล่ีย
กระบวนกำร เช่นถำ้ในเวลำปรกติกระบวนกำรผลิตช้ินงำนที่มีควำมหนำ 10 มิลลิเมตร มีควำม
แปรปรวนของกระบวนกำรอยู ่0.25  มิลลิเมตร2  ขอ้สงัเกตง่ำยๆวำ่กระบวนกำรไดอ้อกนอกกำร
ควบคุมแลว้มีสำมกรณี คอื  

1. กระบวนกำรผลิตช้ินงำนที่มีควำมหนำโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 10 มิลลิเมตรโดยประมำณ แต่ควำม
แปรปรวนของควำมหนำของช้ินงำนทั้งหมดต่ำงจำก 0.25  มิลลิเมตร2   

2. กระบวนกำรผลิตช้ินงำนที่มีควำมหนำโดยเฉล่ียต่ำงไปจำก 10 มิลลิเมตร ถึงแมว้ำ่ควำม
แปรปรวนของควำมหนำของช้ินงำนทั้งหมดจะใกลเ้คียงกบั 0.25  มิลลิเมตร2  มำกก็ตำม  

3. กระบวนกำรผลิตช้ินงำนที่มีควำมหนำโดยเฉล่ียต่ำงไปจำก 10 มิลลิเมตรมำก อีกทั้งควำม
แปรปรวนของควำมหนำของช้ินงำนต่ำงไปจำก 0.25  มิลลิเมตร2 มำก  

ลกัษณะทั้งสำมประกำรเป็นส่ิงที่ท  ำใหว้ศิวกรสงัเกตไดว้ำ่กระบวนกำรผลิตในขณะนั้นได้
อยูน่อกกำรควบคุมแลว้ และจะตอ้งท ำกำรหำสำเหตุที่แทจ้ริงของปัญหำ หรือ Root cause ถำ้จ  ำเป็น
อำจจะตอ้งหยดุกระบวนกำรชัว่ครำวเพือ่ท  ำกำรแกไ้ขกระบวนกำร เพรำะกำรด ำเนินกระบวนกำร
ผลิตต่อไปอำจท ำใหเ้กิดผลเสียมำกกวำ่ผลดี เน่ืองจำกกระบวนกำรนั้นจะผลิตของเสียออกมำเป็น
จ ำนวนมำก ขึ้นอยูก่บัควำมรุนแรงของปัญหำ 

กระบวนกำร A แสดงถึงกระบวนกำรที่อยูใ่นกำรควบคุมทำงสถิติซ่ึงมีเพยีงควำมผนัแปร
ตำมธรรมชำติ กำรบวนกำร B แสดงถึงกระบวนกำรที่อยูน่อกกำรควบคุมทำงสถิติโดยมีควำม
แปรปรวนของกระบวนกำรที่ผดิปรกติ กระบวนกำร C แสดงถึงกระบวนกำรที่อยูน่อกกำรควบคุม
ทำงสถิติโดยมีค่ำเฉล่ียกระบวนกำรที่ผดิปรกติ และกระบวนกำร D แสดงถึงกระบวนกำรที่อยูน่อก
กำรควบคุมทำงสถิติโดยมีทั้งค่ำเฉล่ียกระบวนกำรและค่ำควำมแปรปรวนกระบวนกำรที่ผดิปรกติ 
 

2.4.  แผนสุ่มตัวอย่ำงเพ่ือกำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่น 
 ในกำรตรวจสอบคุณภำพวตัถุดิบจำก Supplier โรงงำนบำงแห่งมีควำมเช่ือที่ผดิวำ่กำร
ตรวจสอบวตัถุดิบแบบ 100% หรือกำรตรวจสอบวตัถุดิบทุกช้ินที่ส่งมำจำก Supplier เป็นกำร
ตรวจสอบที่ดีที่สุด เพรำะเป็นกำรรับประกนัวำ่วตัถุดิบทุกช้ินที่ผำ่นเขำ้สู่กระบวนกำรไดผ้ำ่นกำร
ตรวจสอบคุณภำพแลว้วำ่เป็นของดีทั้งหมด แนวควำมคิดแบบน้ีถูกตอ้งเฉพำะในกรณีที่จ  ำนวน
วตัถุดิบมีปริมำณไม่มำกและสำมำรถตรวจสอบดว้ยควำมละเอียดรอบคอบไดท้กุช้ินจริงๆ แต่
ส ำหรับโรงงำนที่ในแต่ละวนัมีวตัถุดิบเขำ้มำเป็นพนัๆ ประเภทและวตัถุดิบแต่ละประเภทซ่ึงถูกส่ง
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เขำ้มำเป็น ล็อตหรือเป็นรุ่นวตัถุดิบนั้นบรรจุช้ินวตัถุดิบอีกเป็นนบัพนัช้ิน กำรตรวจสอบแบบ 100% 
จะกลำยเป็นงำนที่ส้ินเปลืองทรัพยำกรและขำดประสิทธิภำพโดยส้ินเชิง เพรำะพนกังำนตรวจสอบ
จะไดแ้ต่ตรวจแบบผำ่นๆ แลว้ส่งวตัถุดิบเขำ้สำยกำรผลิต ซ่ึงนั้นหมำยถึงมีโอกำสสูงที่จะมีวตัถุดิบ
ดอ้ยคุณภำพจ ำนวนหน่ึงปะปนเขำ้สู่สำยกำรผลิตทั้งๆที่ไดผ้ำ่นสำยตำพนกังำนตรวจสอบมำแลว้ 
ดงันั้นในกรณีที่มีจ  ำนวนรุ่นวตัถุดิบหลำกหลำยประเภทส่งเขำ้มำในแต่ละวนัและจ ำนวนช้ินวตัถุดิบ
ในแต่ละรุ่นมีจ ำนวนมำก จึงนิยมใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่น ซ่ึงเป็นแผนกำร
ตรวจสอบรุ่นวตัถุดิบวำ่ควรยอมรับหรือปฏิเสธวตัถุดิบรุ่นนั้นโดยพจิำรณำจำกจ ำนวนของเสียใน
ตวัอยำ่งที่สุ่มเลือกมำ 
 

2.5.  เปรียบเทยีบแผนสุ่มตัวอย่ำงเพ่ือกำรยอมรับกบักำรตรวจสอบวตัถุดบิแบบ 100% 
 โรงงำนหลำยแห่งมีควำมคิดวำ่กำรตรวจสอบแบบ 100% คือกำรตรวจสอบที่มี

ประสิทธิภำพสูงสุดเพรำะเป็นกำรตรวจสอบสินคำ้ที่รับซ้ือเขำ้มำทุกช้ินจึงไม่เปิดโอกำสที่จะรับของ
เสียเขำ้สู่กระบวนกำรไดเ้ลย โดยมีขอ้เสียหน่ึงเดียวคือเสียเวลำและแรงงำนที่ตอ้งใชใ้นกำร
ตรวจสอบเท่ำนั้น แนวทำงควำมคิดน้ีจริงหรือไม่ ส ำหรับขอ้ดีของกำรตรวจสอบวตัถุดิบแบบ 100% 
สำมำรถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

1. กำรตรวจสอบแบบ 100% มีวธีิกำรด ำเนินกำรงำนไม่ซบัซอ้น นัน่คือ ตรวจสอบวตัถุดิบ
ทั้งหมดก่อนเขำ้สู่กระบวนกำร ซ่ึงท ำใหพ้นกังำนตรวจสอบเขำ้ใจไดง้่ำยไม่จ ำเป็นตอ้งมีควำมรู้
พื้นฐำนทำงสถิติ 

2. ไม่ตอ้งเสียเวลำส่งวตัถุดิบคืนทั้งรุ่น แลว้เสียเวลำรอวตัถุดิบรุ่นใหม่ ซ่ึงอำจท ำให้เร่ิม
กระบวนกำรผลิตไม่ทนัต่อกำรส่งมอบผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคำ้ กำรตรวจสอบแบบ 100% ท ำให้
สำมำรถแยกวตัถุดิบที่ไม่ไดม้ำตรฐำนส่งคืนลูกคำ้ และส่งวตัถุดิบที่ดีผำ่นเขำ้สู่กระบวนกำรกำรผลิต
ไดท้นัทีหลงัตรวจสอบเสร็จแบบช้ินต่อช้ิน 

3. กำรตรวจสอบแบบ 100% ท  ำให้เรำทรำบขอ้มูลทีแ่ทจ้ริงของสดัส่วนของเสียของวตัถุดิบ
ที่ส่งมำในแต่ละรุ่น 

อยำ่งไรก็ดี ขอ้ดีทั้งสำมจะเป็นจริงไดเ้ฉพำะในกรณีเม่ือกระบวนกำรมีจ ำนวนวตัถุดิบนอ้ยๆ
เท่ำนั้นถำ้เป็นกระบวนกำรในโรงงำนทัว่ๆไปซ่ึงใชว้ตัถุดิบหลำยร้อยหลำยพนัประเภทในแต่ละวนั
อีกทั้งวตัถุดิบแต่ละประเภทที่ตอ้งใชก้็มีนบัหม่ืนช้ินต่อวนัแลว้ จะเป็นไปไม่ไดเ้ลยที่โรงงำนจะหำ
พนกังำนมำท ำหนำ้ที่ตรวจสอบทั้งหมดทุกช้ิน โดยทุกๆช้ินจะตอ้งตรวจคุณลกัษณะทำงคุณภำพ
ทุกๆดำ้นที่จ  ำเป็น ถำ้เช่นนั้นจริงโรงำนดงักล่ำวอำจตอ้งจำ้งพนกังำนตรวจสอบเป็นจ ำนวนเท่ำๆกบั
คนงำนฝ่ำยผลิต ซ่ึงท ำใหต้น้ทุนบำนปลำยจนไม่สำมำรถอยูร่อดในกำรแข่งขนัทำงตลำดในยคุ
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ปัจจุบนั และถำ้โรงงำนตอ้งกำรใชก้ำรตรวจสอบวตัถุดิบแบบ 100% แต่มีพนกังำนตรวจสอบ
จ ำนวนจ ำกดั ผลลพัธท์ี่ไดมี้สองกรณีซ่ึงเป็นเชิงลบทั้งสองกรณี นัน่คือ 

1. ถำ้กำรตรวจสอบท ำโดยละเอียดถ่ีถว้น ผลลพัธก์็คือ ถึงจะไม่มีวตัถุดิบเสียปะปนเขำ้สู่
กระบวนกำรผลิตก็จริง แต่วตัถุดิบจะถูกป้อนเขำ้สำยกำรผลิตไม่ทนัเพรำะตอ้งรอกำรตรวจสอบ
คุณภำพ นัน่คือขั้นตอนกำรตรวจสอบวตัถุดิบกลำยเป็นจุดคอขวดของกระบวนกำรผลิตสินคำ้ 

2. ถำ้ตอ้งกำรตรวจสอบใหท้นัตำมควำมตอ้งกำรของสำยกำรผลิต ผลลพัธก์็คือ กำร
ตรวจสอบวตัถุดิบแต่ละช้ินจะท ำไปแบบผำ่นๆ ขำดควำมละเอียด แม่จะเป็นกำรตรวจสอบวตัถุดิบ
แบบ 100% แต่โอกำสที่วตัถุดิบเสียจะเล็ดลอดผำ่นกำรตรวจสอบเขำ้สู่กระบวนกำรผลิตก็มีมำกซ่ึง
ถำ้ควำมเร็วที่ควรใชใ้นกำรตรวจสอบอยำ่งละเอียดนั้นชำ้กวำ่ควำมเร็วที่ใชอ้ยูจ่ริงในกำรตรวจสอบ
กระบวนกำรปัจจุบนัยิง่มำก โอกำสเล็ดรอดของวตัถุเสียจะยิง่สูงตำมไปดว้ย 

นอกเหนือจำกที่กล่ำวมำ ส ำหรับบำงกระบวนกำรก็เป็นไปไม่ไดเ้ลยที่จะใชก้ำรตรวจสอบ
แบบ 100% เช่น กำรตรวจสอบคุณสมบติับำงประกำรของวตัถุดิบอำจจ ำเป็นที่ตอ้งสร้ำงควำม
เสียหำยใหก้บัช้ินงำนที่ถูกตรวจสอบ เช่นกำรตรวจสอบที่มีลกัษณะเป็นกำรตรวจสอบแบบท ำลำย 
(Destructive testing) ถำ้เรำใชก้ำรตรวจสอบแบบ 100% เรำก็จะเสียวตัถุดิบทั้งหมดไป เป็นตน้ 
 ส ำหรับแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับนั้น เรำสำมำรถสรุปขอ้ดีที่เหนือกวำ่กำรตรวจสอบแบบ 
100% ไดด้งัต่อไปน้ี (Gitlow, 2005; Mitra, 2008; Montgomery, 2009; พชิิต,  2535 ) 

1. ประหยดัตน้ทุน เวลำ ก ำลงัคน และทรัพยำกรอ่ืนๆที่ใชใ้นกำรตรวจสอบ เพรำะเป็นกำร
สุ่มตรวจวตัถุดิบจ ำนวนนอ้ย 

2. เม่ือจ ำนวนวตัถุดิบที่ตอ้งตรวจมีจ ำนวนนอ้ย โอกำสที่จะตรวจสอบผดิพลำดจึงเป็นไปได้
นอ้ยเช่นกนั 

3. แผนสุ่มตวัอยำ่งเหมำะสมกบัวธีิกำรตรวจสอบวตัถุดิบที่ตอ้งสร้ำงควำมเสียหำยใหก้บัตวั
วตัถุดิบที่ถูกตรวจสอบ เช่น กำรตรวจคุณลกัษณะบำงประกำรของวตัถุดิบอำจจะตอ้งน ำช้ินวตัถุดิบ
มำเจำะเพือ่น ำเน้ือวตัถุภำยในมำตรวจสอบ เป็นตน้ 

4. นอกเหนือจำกลดควำมเสียหำยต่อวตัถุดิบจำกกำรตรวจสอบวตัถุดิบแลว้ แผนสุ่มตวัอยำ่ง
ยงัช่วยลดควำมเสียหำยต่อวตัถุดิบจำกกำรขนถ่ำยวตัถุดิบไปมำระหวำ่งหน่วยงำนตรวจสอบกบั 
Warehouse และระหวำ่งงำนตรวจสอบกบัสำยกำรผลิตดว้ย 

5. กำรที่วตัถุดิบทั้งรุ่นถูกปฏิเสธและส่งกลบัไปให ้Supplier จะเป็นแรงกระตุน้ให ้Supplier 
ตอ้งปรับปรุงคุณภำพกำรผลิตวตัถุดิบใหดี้ยิง่ขึ้น 
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ส ำหรับขอ้เสียที่ส ำคญัของแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับเม่ือเปรียบเทียบกบักำร
ตรวจสอบแบบ 100% ในกรณีที่มีวตัถุดิบมีจ ำนวนนอ้ยท ำใหส้ำมำรถตรวจสอบแบบ 100% ไดอ้ยำ่ง
มีประสิทธิภำพมีดงัต่อไปน้ี (Gitlow, 2005; Mitra, 2008; Montgomery, 2009; พชิิต,  2535 ) 

1. มีควำมเส่ียงที่จะยอมรับรุ่นวตัถุดิบที่มีสดัส่วนของเสียมำกเกินเกณฑก์ ำหนดเขำ้สู่
กระบวนกำรผลิต เช่นเดียวกบัควำมเส่ียงที่จะปฏิเสธรุ่นวตัถุดิบที่มีสดัส่วนของเสียไม่เกินเกณฑ์
ก ำหนดและส่งคืนกลบั Supplier ซ่ึงควำมเส่ียงทั้งสองประเภทน้ีจะไม่เกิดขึ้นเลยถำ้ใชก้ำรตรวจสอบ
แบบ 100% 

2. ไม่สำมำรถท ำใหท้รำบถึงขอ้มูลสดัส่วนของเสียที่แทจ้ริงของวตัถุดิบรุ่นนั้นๆ ได้
เหมือนกบัที่กำรตรวจสอบแบบ 100% สำมำรถท ำใหท้รำบขอ้มูลน้ีได ้

3. กำรที่จะใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพ จ ำเป็นจะตอ้งมีกำร
เก็บขอ้มูลเบื้องตน้ เช่นสดัส่วนของเสียเฉล่ียในวตัถุดิบแต่ละรุ่นที่ Supplier เคยส่งมำ รวมไปถึงกำร
ค ำนวณ กำรวำงแผน และกำรฝึกอบรมพนกังำนที่ดี ซ่ึงส่ิงเหล่ำน้ีไม่มีควำมจ ำเป็นหรือจ ำเป็นนอ้ย
ส ำหรับกำรตรวจสอบแบบ 100% 

สำมำรถกล่ำวไดอี้กอยำ่งหน่ึงวำ่ กำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับเปรียบเสมือนเป็น
กำรเลือกทำงสำยกลำงในกำรตรวจสอบวตัถุดิบ โดยเป็นทำงเลือกที่อยูก่ึ่งกลำงระหวำ่งกำรไม่มี
ระบบตรวจสอบวตัถุดิบเลยกบักำรตรวจสอบแบบ 100% กำรไม่มีระบบตรวจสอบวตัถุดิบมีขอ้ดี
เช่นกนัคือไม่มีตน้ทุนในกำรตรวจสอบเลย แต่เม่ือใดก็ตำมที่มีของเสียปะปนมำในวตัถุดิบรุ่นหน่ึงๆ 
โรงงำนจะตอ้งรับเอำของเสียทั้งหมดเขำ้สู่กระบวนกำรอยำ่งแน่นอน ส ำหรับกำรใชก้ำรตรวจสอบ
แบบ 100% ในกรณีที่วตัถุดิบมีจ ำนวนนอ้ยจนสำมำรถที่จะตรวจสอบทุกช้ินอยำ่งละเอียดไดน้ั้น 
ของเสียทุกช้ินจะถูกป้องกนัไม่ใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำรไดเ้ลยถำ้พนกังำนตรวจสอบไม่ท ำผดิพลำด แต่
กำรตรวจสอบแบบ 100% มีตน้ทุนกำรตรวจสอบสูง ส ำหรับกำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งซ่ึงเปรียบเทียบ
เสมือนเป็นทำงสำยกลำงระหวำ่งกำรไม่มีระบบกำรตรวจเลยกบักำรตรวจสอบแบบ 100% นั้น มี
ตน้ทุนกำรตรวจสอบต ่ำ แต่ก็มีโอกำสที่จะตดัสินใจผดิพลำดไดโ้ดยกำรรับวตัถุดิบรุ่นที่ไม่ดีเขำ้สู่
กระบวนกำรหรือปฏิเสธวตัถุดิบรุ่นที่ดีไม่ใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำรโดยเรำสำมำรถท ำให้โอกำสที่จะเกิด
กำรตดัสินใจผดิพลำดทั้งสองประเภทน้ีอยูใ่นระดบัที่ต  ่ำไดถ้ำ้มีกำรก ำหนดคำ่พำรำมิเตอร์ที่ดีใหก้บั
แผนสุ่มตวัอยำ่ง 
 

2.6.  แผนสุ่มตัวอย่ำงเพ่ือกำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นส ำหรับคุณสมบัต ิ
 แผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับคือกำรสร้ำงระเบียบวธีิกำรสุ่มตรวจวตัถุดิบจ ำนวนหน่ึงที่

ถูกสุ่มเลือกมำจำกวตัถุดิบทั้งหมดในรุ่นวตัถุดิบ โดยวตัถุดิบที่ถูกสุ่มออกมำตรวจสอบน้ีจะถูก
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เรียกวำ่ตวัอยำ่ง (Sample) ช้ินวตัถุดิบในตวัอยำ่งที่สุ่มมำจะถูกน ำมำพจิำรณำวำ่เป็นของดีหรือของ
เสีย ถำ้จ  ำนวนช้ินงำนวตัถุดิบเสียในตวัอยำ่งไม่เกินเกณฑท์ี่ก  ำหนด โรงงำนก็จะยอมรับรุ่นวตัถุดิบที่
ส่งมำในรุ่นเดียวกบัตวัอยำ่งนั้นทั้งหมด ในทำงตรงกนัขำ้ม ถำ้ตวัอยำ่งมีจ  ำนวนช้ินงำนเสียเกิน
เกณฑท์ี่ตั้งไว ้โรงงำนก็จะปฏิเสธกำรรับวตัถุดิบทั้งหมดที่ส่งมำในรุ่นเดียวกบัตวัอยำ่งนั้นเช่นกนั 
กำรสร้ำงแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับจะตอ้งมีกำรก ำหนดเง่ือนไขกำรสุ่มตวัอยำ่งไวล่้วงหนำ้ 
เช่น ขนำดตวัอยำ่ง จ  ำนวนของเสียสูงสุดในตวัอยำ่งที่ยอมรับได ้เป็นตน้ 

 ถำ้วตัถุดิบที่ถูกส่งมำจำก Supplier สำมำรถแบ่งเป็นกลุ่มๆไดอ้ยำ่งชดัเจน เช่นแบ่งไดต้ำม
หมำยเลข ล็อต (Lot number) หรือแบ่งตำมหมำยเลขของรุ่น (Batch number) ประเภทของแผนสุ่ม
ตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับที่เหมำะสมกบักำรรับวตัถุดิบลกัษณะน้ีก็คอืแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับ
แบบรุ่นต่อรุ่น (Lot by Lot acceptance sampling plan) ในกรณีที่วตัถุดิบถูกส่งเขำ้โรงงำนอยำ่ง
ต่อเน่ือง เช่น วตัถุดิบถูกส่งตำมสำยพำนล ำเลียง เป็นตน้ และกำรแบ่งเป็น ล็อต (Lot) หรือรุ่น 
(Batch) ท  ำไดย้ำก จะใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบต่อเน่ือง (Continuous acceptance 
sampling plan) ส ำหรับแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นยงัสำมำรถแบ่งออกเป็นสอง
ประเภทตำมคุณลกัษณะทำงคุณภำพที่สนใจคือ แผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่น
ส ำหรับตวัแปร (Lot by Lot acceptance sampling plan for variable) กบัแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำร
ยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นส ำหรับคุณสมบติั (Lot by Lot acceptance sampling plan for attribute) แผน
สุ่มตวัอยำ่งที่นิยมใชก้นัอยำ่งแพร่หลำยในอุตสำหกรรมหลำกหลำยประเภทคือ แผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่
กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นส ำหรับคุณสมบติั 

แผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นส ำหรับคุณสมบติั หรือ Lot by Lot 
acceptance sampling plan for attribute คือแผนสุ่มตวัอยำ่งที่โรงงำนใชใ้นกำรคดัเลือกวตัถุดิบซ่ึง
สำมำรถแบ่งแยกออกเป็นกลุ่มๆได ้โดยจ ำนวนวตัถุดิบในแต่ละกลุ่มจะมีจ ำนวนวตัถุดิบเท่ำกนัทกุ
กลุ่ม เรียกกลุ่มของวตัถุดิบน้ีวำ่ ล็อต (Lot) หรือรุ่น (Batch) 

ถำ้จ  ำนวนของเสียที่พบในตวัอยำ่งมีจ  ำนวนไม่เกินค่ำสูงสุดที่ยอมรับได ้โรงงำนจะรับ
วตัถุดิบทั้งรุ่นเขำ้สู่กระบวนกำรผลิต แต่ถำ้จ  ำนวนของเสียที่พบในตวัอยำ่งมีประมำณเกินค่ำที่
ยอมรับได ้โรงงำนจะปฏิเสธรุ่นและส่งวตัถุดิบทั้งรุ่นคือให ้Supplier เพือ่ใหก้ลบัไปท ำกำร
ตรวจสอบแบบ 100% อยำ่งละเอียดใหแ้น่ใจวำ่ไม่มีของเสียปะปนมำในรุ่นจริง จึงส่งกลบัคืนมำ
ใหม่หรืออำจจะมีมำตรกำรส ำหรับรุ่นวตัถุดิบที่ถูกปฏิเสธในลกัษณะอ่ืนกไ็ดแ้ลว้แต่กำรตกลงกนั
ระหวำ่งโรงงำนกบั Supplier 

 ขอ้มูลเบื้องตน้ที่จะตอ้งก ำหนดก่อนกำรสร้ำงแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับ คือ ระดบั
คุณภำพที่ยอมรับได ้หรือ Acceptable quality level (AQL) ซ่ึง MIL STD 105E ไดแ้สดงค ำนิยำมไว้
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วำ่ AQL คือระดบัคุณภำพซ่ึงเป็นขีดจ ำกดัของคำ่เฉล่ียกระบวนกำรที่ยอมรับได ้โดยควำมหมำยของ
ระดบัคุณภำพ (Quality level) ในที่น้ีมีควำมหมำยไดส้องนยั คือ สดัส่วนของเสียในรุ่นวตัถุดิบ หรือ
จ ำนวนจุดบกพร่องในร้อยหน่วยของรุ่นวตัถุดิบ ส ำหรับควำมหมำยของค่ำเฉล่ียกระบวนกำร 
(Process average) คือสดัส่วนของเสียเฉล่ียต่อรุ่นวตัถุดิบหน่ึงรุ่น หรือจ ำนวนจุดบกพร่องเฉล่ียใน
ร้อยหน่วยต่อรุ่นวตัถุดิบหน่ึงรุ่น ที่ไดจ้ำกขอ้มูลในอดีตของรุ่นวตัถุดิบที่เคยถูกส่งเขำ้มำจำก 
Supplier ดงันั้นสำมำรถแปลควำมหมำยของ AQL ไดว้ำ่เป็นค่ำสดัส่วนของเสียสูงสุดหรือค่ำจ  ำนวน
จุดบกพร่องในร้อยหน่วยสูงสุด ที่ทำงฝ่ำยโรงงำนผูรั้บซ้ือจะยอมรับใหมี้ไดใ้นรุ่นวตัถุดิบในฐำนะที่
เป็นค่ำเฉล่ียกระบวนกำรที่ supplier พงึมี 

 ดงันั้น รุ่นวตัถุดิบทุกรุ่นที่มีสดัส่วนของเสีย ไม่เกินค่ำ AQL จะถือเป็นรุ่นวตัถุดิบที่มี
คุณภำพดีที่โรงงำนยอมรับใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำรผลิตได ้และรุ่นวตัถุดิบทุกรุ่นทีมี่สดัส่วนของเสีย 
เกินค่ำ AQL จะถือเป็นรุ่นวตัถุดิบที่มีคุณภำพไม่ดีที่โรงงำนปฏิเสธกำรให้เขำ้สู่กระบวนกำร ซ่ึง
หมำยควำมวำ่ถำ้ค่ำเฉล่ียที่แทจ้ริงของกระบวนกำรของ Supplier ดีกวำ่ AQL โอกำสที่รุ่นวตัถุดิบแต่
ละรุ่นที่ส่งมำจะถูกยอมรับก็จะมีสูง ในทำงกลบักนัโอกำสที่รุ่นวตัถุดิบแต่ละรุ่นจะถูกปฏิเสธจะมี
สูงเช่นกนัค่ำเฉล่ียที่แทจ้ริงของกระบวนกำรของ Supplier แยก่วำ่ AQL  
 

2.7.  แผนสุ่มตัวอย่ำงส ำหรับคุณสมบัติเชิงเดีย่ว 
 แผนสุ่มตวัอยำ่งส ำหรับคุณสมบติัเชิงเด่ียว หรือ Single sampling plan for attribute คือ 

แผนสุ่มตวัอยำ่งส ำหรับคุณสมบติัชนิดที่ตดัสินใจยอมรับรุ่นวตัถุดิบทั้งรุ่นใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำรผลิต
หรือปฏิเสธรุ่นวตัถุดิบทั้งรุ่นไม่ใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำรผลิต ดว้ยกำรพจิำรณำจ ำนวนของเสียใน
ตวัอยำ่งที่ไดจ้ำกกำรสุ่มตวัอยำ่งเพยีงคร้ังเดียว โดยก ำหนด N คือจ ำนวนของวตัถุดิบทั้งหมดในรุ่น
วตัถุดิบแต่ละรุ่น และ n  คือจ ำนวนของวตัถุดิบทั้งหมดในตวัอยำ่งหน่ึงกลุ่ม หรือที่เรียกวำ่ขนำด
ตวัอยำ่ง (Sample size) วตัถุดิบจ ำนวน n หน่วยน้ีถูกสุ่มเลือกมำจำกวตัถุดิบในรุ่นทั้งหมด N หน่วย
โดยที่วตัถุดิบทุกช้ินมีโอกำสที่จะถูกเลือกเท่ำๆกนั โดยถำ้ตรวจสอบตวัอยำ่งแลว้พบวำ่จ ำนวนของ
เสียในตวัอยำ่งนั้นไม่เกิน c หน่วย เรำจะยอมรับรุ่นของวตัถุดิบรุ่นนั้น แต่ถำ้พบของเสียจ ำนวน
มำกกวำ่ c หน่วยจำกตวัอยำ่ง เรำจะปฏิเสธกำรยอมรับวตัถุดิบรุ่นนั้นทั้งรุ่น ดงันั้น c คือจ ำนวนของ
เสียที่สูงที่สุดในตวัอยำ่งที่สำมำรถท ำกำรยอมรับรุ่นวตัถุดิบนั้นได ้โดยใชต้วัแปร d แทนจ ำนวนของ
เสียในตวัอยำ่งโรงงำนผูรั้บซ้ือวตัถุดิบจะตอ้งสร้ำงแผนสุ่มตวัอยำ่งที่มีควำมน่ำจะเป็นสูงที่จะ
ยอมรับรุ่นวตัถุดิบที่มีสดัส่วนไม่เกิน AQL เช่นเรำอำจก ำหนดค่ำ c ซ่ึงท ำใหค้่ำ c/n มีค่ำมำกกวำ่ 
AQL พอประมำณ 
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 กำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นมีควำมเส่ียงต่อกำรตดัสินใจผดิพลำด
ในสองกรณี ซ่ึงสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับทุกประเภทมีโอกำสที่จะตดัสินใจผดิพลำดไดท้ั้งสอง
กรณีทั้งส้ิน กำรตดัสินใจผดิพลำดทั้งสองกรณีมีรำยละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. ควำมผดิพลำดแบบ Type I Error คือกำรทีควำมเป็นไปไดท้ี่จะปฏิเสธวตัถุดิบรุ่นที่มีของ
เสียนอ้ยกวำ่ที่ก  ำหนด AQL โดยไม่ใหเ้ขำ้สู่กระบวนกำร เน่ืองจำกตวัอยำ่งที่สุ่มมำมีของเสียปะปน
อยูม่ำกกวำ่คำ่  c  ที่ก  ำหนด โดยควำมน่ำจะเป็นที่จะเกิดควำมผดิพลำดประเภทน้ีมีค่ำเท่ำกบั  1 − 𝑃𝑎  

เม่ือสดัส่วนของเสียที่แทจ้ริงในวตัถุดิบรุ่นนั้นซ่ึงเขียนแทนดว้ย P มีค่ำไม่เกิน AQL 
2. ควำมผดิพลำดแบบ Type II Error คือกำรที่โรงงำนผูซ้ื้อวตัถุดิบซ่ึงอยูใ่นฐำนะผูใ้ชแ้ผน

สุ่มตวัอยำ่งไดต้ดัสินใจยอมรับรุ่นวตัถุดิบที่มีของเสียจ ำนวนมำกกวำ่ค่ำที่ระบุใน AQL ใหเ้ขำ้สู่
กระบวนกำร เน่ืองจำกตวัอยำ่งที่สุ่มออกมำมีของเสียปะปนอยูไ่ม่เกินค่ำที่ระบุใน c โดยควำมน่ำจะ
เป็นที่จะเกิดควำมผดิพลำดประเภทน้ีมีค่ำเท่ำกบั  𝑃𝑎  เม่ือสดัส่วนของเสียที่แทจ้ริง P ในวตัถุดิบรุ่น
นั้นมีค่ำเกิน AQL 

จะเห็นไดว้ำ่ควำมน่ำจะเป็นจะยอมรับรุ่นวตัถุดิบ 𝑃𝑎  ตอ้งใชใ้นกำรหำควำมน่ำจะเป็นที่จะ
เกิดกำรตดัสินใจผดิพลำดทั้งสองประเภท โดยสูตรในกำรหำค่ำ 𝑃𝑎  ถูกแสดงไวใ้นสมกำรที่  
 

𝑃𝑎 = 𝑃(𝑑 ≤ 𝑐) = ∑(
𝑛
𝑑

)𝑃𝑑(1 − 𝑝)𝑛−𝑑

𝑐

𝑑=0

 

 
สมกำรที่ 2.1สมกำรสดัส่วนของเสียที่แทจ้ริง 

 

2.8.  แผนสุ่มตัวอย่ำงเชิงเดีย่วแบบปรับแก้ 
 ในแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับนั้น เพือ่ให้ผลลพัธจ์ำกกำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งมีควำม

สมเหตุสมผล มีประสิทธิภำพ และเป็นประโยชน์ต่อทั้งสองฝ่ำยโรงงำนและฝ่ำย Supplier ควร
แทนที่ของเสียทั้งหมดที่พบดว้ยของดีแลว้ส่งเขำ้สู่กระบวนกำรใหเ้ร็วที่สุด โดยส ำหรับวตัถุดิบรุ่นที่
ถูกยอมรับซ่ึงสำมำรถส่งเขำ้กระบวนกำรไดท้นัทนีั้น สำมำรถลดสดัส่วนของเสียใหก้บัรุ่นวตัถุดิบที่
ถูกยอมรับไดโ้ดยกำรแทนที่ของเสียทุกช้ินที่ถูกตรวจพบในตวัอยำ่งดว้ยวตัถุดิบที่ดี และส ำหรับรุ่น
วตัถุดิบที่ถูกปฏิเสธนั้น เพือ่ใหส้ำมำรถน ำวตัถุดิบมำใชท้นัเวลำ ตอ้งท ำกำรตรวจสอบแบบ 100% 
เพือ่น ำวตัถุดิบที่ดีที่มีอยูใ่นรุ่น นั้นเขำ้สู่กระบวนกำรในทนัที แลว้ส่งเฉพำะของเสียที่พบจำกวตัถุดิบ
รุ่นนั้นกลบัคืนให ้Supplier เพือ่แลกเปล่ียนกบัช้ินวตัถุดิบที่ดีมำแทนดว้ยจ ำนวนที่เท่ำกนั กำร
กระท ำเช่นน้ีถูกเรียกวำ่ กำรปรับแกส้ ำหรับแผนสุ่มตวัอยำ่ง ซ่ึงเป็นกำรเพิม่ควำมสมบูรณ์ใหก้บักำร
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ใชง้ำนแผนสุ่มตวัอยำ่งเพือ่กำรยอมรับ กำรจะใชเ้ทคนิคกำรปรับแกไ้ดน้ั้นโรงงำนจะตอ้งสัง่ซ้ือ
วตัถุดิบกบั Supplier ที่อนุญำตใหมี้กำรเรียกร้องสิทธ์ิ (Claim) ในรูปแบบที่ใหเ้ปล่ียนวตัถุดิบที่ดีมำ
แทนที่ของเสียที่ถูกตรวจพบ กำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งโดยเพิม่เติมเทคนิคกำรปรับแกน้ี้ถูกเรียกวำ่ 
แผนสุ่มตวัอยำ่งแบบปรับแก ้(Rectifying sampling plan) ซ่ึงสำมำรถเขียนวธีิกำรสรุปออกมำเป็น
ขั้นตอนไดด้งัแสดงในรูป 

 

 
 

ภำพที่ 2.1 ขั้นตอนของวธีิกำรใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่งแบบปรับแก ้
 



18 
 

 

2.9. แผนสุ่มตัวอย่ำง Military Standard 105E เชิงเดีย่ว 
 เป็นเร่ืองยำกและเป็นควำมไม่สะดวกส ำหรับพนกังำนควบคุมคุณภำพทีมี่ขอ้จ  ำกดัของ

ควำมรู้ทำงสถิติที่จะสร้ำงแผนสุ่มตวัอยำ่งขึ้นมำใชเ้อง ทั้งน้ีกำรสร้ำงแผนสุ่มตวัอยำ่งนั้น พนกังำน
ควบคุมคุณภำพไม่เพยีงจะตอ้งท ำกำรเปรียบเทียบควำมแม่นย  ำระหวำ่งแผนสุ่มตวัอยำ่งหลำยชุดที่
ใชค้่ำพำรำมิเตอร์ที่แตกต่ำงกนั ยงัตอ้งค  ำนึงถึงคุณภำพผำ่นออกเฉล่ียและจ ำนวนหน่วยวตัถุดิบที่
จะตอ้งท ำกำรตรวจสอบต่อรุ่นโดยเฉล่ีย หรืออำจจะตอ้งค ำนึงรวมไปถึงตน้ทุนรวมโดยเฉล่ีย ผำ่น
ทำงวเิครำะห์เสน้โคง้ OC, AOQ, ATI, และ TC ดงัที่ไดแ้สดงตวัอยำ่งไวแ้ลว้ขำ้งตน้ ซ่ึงเป็นควำม
ยำกล ำบำกส ำหรับบุคลำกรทัว่ไปที่พื้นควำมรู้ทำงสถิติไม่ไดอ้ยูใ่นระดบักำ้วหนำ้ 

ดว้ยปัญหำที่กล่ำวมำขำ้งตน้น้ี จึงท ำใหผู้เ้ช่ียวชำญทำงดำ้นสถิติไดท้  ำกำรสร้ำงแผนภูมิสุ่ม
ตวัอยำ่งส ำเร็จรูปขึ้น ซ่ึงแผนสุ่มตวัอยำ่งส ำเร็จรูปเหล่ำน้ีสำมำรถปรับเปล่ียนค่ำพำรำมิเตอร์ไดเ้พือ่
ควำมเหมำะสมโดยดูจำกขอ้มูลคุณภำพของรุ่นวตัถุดิบที่เคยถูกตรวจสอบไวใ้นอดีต แผนสุ่ม
ตวัอยำ่งส ำเร็จรูปที่นิยมใชก้นัอยำ่งแพร่หลำย คือ แผนสุ่มตวัอยำ่ง Military Standard 105E 
(Department of Defense, 1989) หรือช่ือยอ่วำ่ MIL-STD-105E ซ่ึงเร่ิมพฒันำขึ้นมำในช่วง
สงครำมโลกคร้ังที่สองเพือ่ประโยชน์ในกำรคดักรองคุณภำพรุ่นวตัถุดิบที่จะน ำมำสร้ำงเป็น
ยทุโธปกรณ์ส ำหรับกองทพัสหรัฐ แผนสุ่มตวัอยำ่งประเภทน้ีมีกำรพฒันำปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ือง
เร่ือยมำตั้งแต่รุ่นแรกคือ MIL-STD-105A และต่อมำเป็น MIL-STD-105B, MIL-STD-105C, MIL-
STD-105D จนมำถึง MIL-STD-105E ซ่ึงเป็นแผนสุ่มตวัอยำ่งของกองทพัสหรัฐในรุ่นล่ำสุด โดย
ปัจจุบนักองทพัสหรัฐไดอ้อกมำประกำศวำ่จะไม่มีกำรพฒันำไปเป็นรุ่น MIL-STD-105F รวมไปถึง
กำรประกำศยกเลิกใช ้MIL-STD-105E ในกำรตรวจคดักรองรุ่นวตัถุดิบส ำหรับกองทพัสหรัฐ และ
เปล่ียนมำใชแ้ผนสุ่มตวัอยำ่ง ANSI/ASQC Z1.4 ซ่ึงเป็นมำตรฐำนแห่งชำติของประเทศ
สหรัฐอเมริกำ MIL-STD-105E เป็นแผนสุ่มตวัอยำ่งที่นิยมใชก้นัอยูใ่นทัว่ทุกทวปีนอกจำก
สหรัฐอเมริกำและ MIL-STD-105E กบั ANSI/ASQC Z1.4 ก็มีควำมคลำยคลึงกนัอยำ่งมำก จน
อำจจะกล่ำวไดว้ำ่ ANSI/ASQC Z1.4 เป็นแผนสุ่มตวัอยำ่งรุ่นล่ำสุดของ MIL-STD-105E 

 
 ขอ้ดีที่เด่นชดัของลกัษณะกำรท ำงำนของแผนสุ่มตวัอยำ่งแบบ MIL-STD-105E คือ 

ควำมสำมำรถในกำรปรับเปล่ียนระดบัควำมเขม้งวดในกำรตรวจสอบโดยดูจำกขอ้มูลคุณภำพของ
รุ่นวตัถุดิบที่เขำ้มำในอดีต ทั้งน้ีเพือ่รับมือกบัควำมเป็นจริงที่วำ่รุ่นวตัถุดิบที่เขำ้มำในแต่ละช่วงเวลำ
ที่ต่ำงกนัมกัจะมีคุณภำพที่ไม่คงที่สม ่ำเสมอ โดยกำรท ำงำนคร่ำวๆของ MIL-STD-105E นั้นคือ 
เม่ือใดก็ตำมที่พบวตัถุดิบรุ่นก่อนๆมีคุณภำพดีสม ่ำเสมอ MIL-STD-105E จะปรับเปล่ียนให้เกณฑ์
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ในกำรยอมรับรุ่นผอ่นปรนลงโดยกำรลดขนำดตวัอยำ่งที่ตอ้งใชใ้นกำรตรวจสอบรุ่นวตัถุดิบ เพือ่
ประหยดัค่ำใชจ่้ำยในกำรตรวจสอบ จนกวำ่จะพบเง่ือนไขในกำรกลบัสู่กำรตรวจสอบแบบปรกติ 
แต่ในทำงกลบักนั ถำ้คุณภำพของวตัถุดิบรุ่นก่อนๆไม่ดีสม ่ำเสมอ MIL-STD-105E ก็จะปรับเกณฑ์
ในกำรยอมรับรุ่นเขม้งวดขึ้นโดยกำรลดค่ำจ  ำนวนของเสียที่มำกที่สุดที่ยอมรับไดใ้นตวัอยำ่ง เพือ่ลด
โอกำสที่จะรับรุ่นวตัถุดิบคุณภำพไม่ดีเขำ้สู่กระบวนกำรผลิต จนกวำ่จะพบเง่ือนไขในกำรกลบัสู่กำร
ตรวจสอบแบบปรกติ หรือพบเง่ือนไขระงบักำรสัง่ซ้ือวตัถุดิบจำก Supplier รำยน้ี ถำ้ยงัไม่มีกำร
แกปั้ญหำคุณภำพในกระบวนกำรผลิตวตัถุดิบ 

 เงื่อนไขในกำรปรับเปล่ียนระดบัควำมเขม้งวดของแผนสุ่มตวัอยำ่ง MIL-STD-105E 
เชิงเด่ียว ซ่ึงเร่ิมตน้ที่กำรตรวจสอบแบบปรกติ (Normal inspection) โดย MIL-STD-105E จะเปล่ียน
กำรตรวจสอบแบบปรกติไปเป็นกำรตรวจสอบแบบผอ่นปรน (Reduced inspection) เม่ือใดก็ตำมที่
ผลลพัธเ์ป็นไปตำมเง่ือนไขทกุขอ้ตอ่ไปน้ี 

1. กระบวนกำรผลิตเป็นปรกติดี ไม่มีกำรแจง้วำ่พบปัญหำในช่วงเวลำนั้น 
2. รุ่นวตัถุดิบยอมรับทั้งหมดภำยใตเ้ง่ือนไขของกำรตรวจสอบของรุ่นก่อนหนำ้ 10 รุ่น

ขึ้นกบัเง่ือนไขหรือขอ้ก ำหนดที่โรงงำนไดต้ั้งไวป้รกติ 10 หรืออำจมำกกวำ่ 
3. จ ำนวนของเสียทั้งหมดหรือจ ำนวนจุดบกพร่องทั้งหมดที่ถูกตรวจพบในตวัอยำ่งของรุ่น

วตัถุดิบ 10 รุ่นก่อนหนำ้มีค่ำไม่เกินเลขจ ำนวนจ ำกดั (Limit number) หรืออำจมำกกวำ่ 10 รุ่น ขึ้นอยู่
กบัเง่ือนไขหรือขอ้ก ำหนดที่โรงงำนไดต้ั้งไว ้

4. ไดรั้บกำรอนุมตัิจำกผูมี้อ  ำนำจในกำรตดัสินใจ 
เม่ือ MIL-STD-105E อยูใ่นกำรตรวจสอบแบบผอ่นปรนแลว้พบเหตุกำรณ์ใดเหตุกำรณ์

หน่ึงดงัต่อไปน้ีเกิดขึ้นก็ใหก้ลบัมำใชก้ำรตรวจสอบแบบปรกติในรุ่นวตัถุดิบถดัไปทนัท ี
1. รุ่นวตัถุดิบถูกปฏิเสธ 
2. จ ำนวนของเสียในตวัอยำ่งมีค่ำอยูร่ะหวำ่ง c หรือ r ซ่ึงท ำใหว้ตัถุดิบรุ่นนั้นถูกยอมรับเขำ้

สู่กระบวนกำร แต่วตัถุดิบรุ่นถดัไปจะตอ้งกลบัไปสู่กำรตรวจสอบแบบปรกติ 
3. ไดรั้บแจง้วำ่กระบวนกำรผลิตของ Supplier เกิดควำมผดิปรกติหรือล่ำชำ้ 
4. เง่ือนไขอ่ืนๆที่ระบุเพิม่เติมโดยขอ้ตกลงระหวำ่งโรงงำนผูรั้บซ้ือวตัถุดิบกบั Supplier 
ส ำหรับกำรเปล่ียนจำกกำรตรวจสอบแบบปรกติมำเป็นกำรตรวจสอบแบบเขม้งวด 

(Tightened inspection) ในกำรใชง้ำน MLD-STD-105E นั้น จะเกิดขึ้นเม่ือใดก็ตำมที่พบกำรปฏิเสธ
รุ่นวตัถุดิบจ ำนวน 2 รุ่น จำกจ ำนวนรุ่นวตัถุดิบที่ต่อเน่ืองกนัทั้งหมด 2 , 3 ,4 หรือ 5 รุ่น โดย  5MIL-
STD-105E จะปรับใหก้ลบัมำสู่กำรตรวจสอบแบบปรกติเม่ือวตัถุดิบจ ำนวน 5 รุ่นที่ต่อเน่ืองกนัถูก
ยอมรับทั้งหมดจำกกำรตรวจสอบแบบเขม้งวด โดยถำ้หำกวำ่กำรตรวจสอบคุณภำพวตัถุดิบอยูใ่น
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รุ่นวตัถุดิบแลว้ยงัไม่สำมำรถเปล่ียนกลบัไปสู่กำรใชก้ำรตรวจสอบแบบปกติได ้โรงงำนจะตอ้ง
ระงบักำรตรวจสอบโดยอำจเร่ิมท ำกำรติดต่อซ้ือขำยกบั Supplier รำยใหม่ที่มีระบบทำงคุณภำพที่
ดีกวำ่ หรือสัง่ให้ Supplier ของวตัถุดิบรำยเดิมท ำกำรแกไ้ขปัญหำคุณภำพที่เกิดกบักระบวนกำรผลิต
หรือปรับปรุงกระบวนกำรผลิตใหดี้เสียก่อน ทั้งน้ีแลว้แต่กรณีไป ขึ้นอยูก่บัแนวนโยบำยของแต่ละ
โรงงำน รวมทั้งจ  ำนวนของ Supplier วำ่มีมำกนอ้ยในตลำดเพยีงใดดว้ย ทั้งน้ีเพรำะกำรเจรจำต่อรอง
เร่ืองคุณภำพจะท ำไดย้ำกถำ้จ  ำนวน Supplier ในตลำดมีนอ้ยรำย 
 

 
 

ภำพที่ 2.2 ขั้นตอนกำรท ำงำนของแผนสุ่มตวัอยำ่ง MIL-STD-105E เชิงเด่ียว 
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2.10. แผนภูมคิวบคุม )Control Chart) 
 แผนภูมิควบคุมคุณภำพ หมำยถึง กรำฟที่เขียนขึ้นโดยอำศยัขอ้มูลที่แทนคุณสมบติัทำง
คุณภำพขอ้ใดขอ้หน่ึงของผลิตภณัฑ ์ที่ตอ้งกำรควบคุมเพือ่ใชเ้ป็นแนวทำงในกำรติดตำมผลกำรผลิต
จำกกระบวนกำรในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง โดยตรวจวดัค่ำขอ้มูลของวตัถุดิบใน 2 ลกัษณะ คือ 

1. ค่ำที่ไดจ้ำกกำร ชัง่ ตวง วดั ที่ตีค่ำออกมำเป็นตวัเลข เรียกวำ่ตวัแปรปริมำณ (Quantitativa 
Variable) เช่น ควำมยำว ส่วนสูง ควำมหนำ ควำมกวำ้ง และปริมำณสำรต่ำงๆ 

2. ค่ำที่ไดจ้ำกกำรวดัในเชิงคุณลกัษณะจะเป็นกำรเป็นกำรพจิำรณำภำยนอก เช่น เป็นจุดสี 
วตัถุขึ้นรูปไม่เตม็ ฯลฯ 
 

2.11. ทฤษฏทีำงสถติทีน่ ำมำใช้ในกำรสร้ำงแผนภูมคิวบคุมคุณภำพ 
ทฤษฏีทำงสถิติที่ส ำคญัในกำรสร้ำงแผนภูมิควบคุมคุณภำพนั้น ไดแ้ก่ 
2.11.1 ระเบียบวิธีทำงสถิติ เช่น กำรวำงแผนงำน กำรรวบรวมขอ้มูล กำรน ำเสนอขอ้มูล กำร

วเิครำะห์ขอ้มูล และกำรตีควำมขอ้มูล 
2.11.2 กำรสุ่มตวัอยำ่ง (Random Sampling) ท ำกำรสุ่มตวัอยำ่งช้ินงำนมำตรวจสอบตำม

มำตรฐำนที่ก  ำหนด 
2.11.3 กำรวดัแนวโนม้และกำรกระจำย เช่น กำรหำค่ำเฉล่ีย, กำรหำพสิยั , กำรหำส่วน

เบี่ยงเบนมำตรฐำน (S or ơ) เป็นตน้ 
2.11.4 ทฤษฏีควำมน่ำจะเป็น กำรแจกแจงของขอ้มูล เช่น กำรแจกแจงปรกติ กำรแจกแจง

ทวนิำม กำรแจกแจงแบบปัวซอง โดยเฉพำะกำรแจกแจงปรกติ นบัวำ่เป็นหวัใจหลกัของกำรสร้ำง
แผนควบคุมคุณภำพ ในปัจจุบนัขอ้มูลมกัจะมีกำรแจกแจงที่เปล่ียนรูปแบบไปที่ไม่เป็นกำรแจกแจง
ปรกติ ดงันั้นก็ตอ้งมีสถิติที่น ำมำใชใ้นกำรเปล่ียนแปลงขอ้มูล (Transformation data) ใหก้ลบัมำใช้
สูตรสถิติที่สร้ำงจำกเง่ือนไขกำรแจกแจงปรกติทัว่ไป 

2.11.5 สถิติอนุมำน (Inference Statistical) เช่น กำรประมำณค่ำทำงสถิติ กำรแจกแจง
ค่ำเฉล่ียของตวัอยำ่ง กำรแจกแจงค่ำสดัส่วนของตวัอยำ่ง กำรแจกแจงค่ำส่วนเบี่ยงเบนมำตรฐำนของ
ตวัอยำ่ง เป็นตน้ 
 

2.12. ประเภทของแผนภูมคิวบคุม  
 ในปี ค .ศ. 1924 ชิววำชท์ (Walter Chewhart) ซ่ึงถือวำ่เขำเป็นบิดำของแผนภูมิควบคุม

คุณภำพ ไดส้ร้ำงแผนภูมิควบคุมคุณภำพขึ้นมำใชใ้นกำรควบคุมกำรผลิต แผนภูมิที่สร้ำงขึ้นมำจะ
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พจิำรณำคุณลกัษณะของตวัแปร ซ่ึงแบ่งเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆคือ แผนภูมควบคุมตวัแปร (Variable 
control charts) และแผนภูมิควบคุมคุณลกัษณะ (Attribute control charts) 

2.12.1. แผนภูมิควบคุมตวัแปร (Variable control charts) มีแผนภูมิที่ส ำคญั ดงัน้ี 
2.12.1.1. แผนภูมิ X เพือ่ควบคุมค่ำเฉล่ีย 
2.12.1.2. แผนภูมิ R เพือ่ควบคุมค่ำพสิยั 
2.12.1.3. แผนภูมิ S เพือ่ควบคุมค่ำเบี่ยงเบนมำตรฐำน 

2.12.2. แผนภูมิควบคุมคุณลกัษณะ (Attribute control charts) มีแผนภูมิที่ส ำคญั ดงัน้ี 
2.12.2.1. แผนภูมิ p เพือ่ควบคุมสดัส่วนของเสีย 
2.12.2.2. แผนภูมิ np เพือ่ควบคุมจ ำนวนของเสีย 
2.12.2.3. แผนภูมิ c เพือ่ควบคุมจ ำนวนรอบต ำหนิ 
2.12.2.4. แผนภูมิ u เพือ่ควบคุมจ ำนวนรอยต ำหนิต่อหน่วย 

 

2.13. เจด็ขั้นตอนกำรสร้ำงแผนภูมิควบคุม 
สำมำรถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัแผนภูมิควบคุมชนิดต่ำงๆทั้งแผนภูมิควบคุมส ำหรับตวัแปรและ

แผนภูมิส ำหรับควบคุมลกัษณะ ขั้นตอนในกำรสร้ำงดงัต่อไปน้ี 
2.13.1 ก ำหนดลกัษณะทำงคุณภำพที่ตอ้งกำรควบคุม หรือวตัถุประสงคข์องกำรควบคุม

หรือวตัถุประสงคข์องกำรควบคุมโดยก ำหนดคุณลกัษณะที่ตอ้งกำรควบคุม วตัถุประสงคข์องกำร
ควบคุมขึ้นอยูก่บัควำมตอ้งกำรของผูผ้ลิตและชนิดของแผนภูมิที่เลือกใช ้

2.13.2 ก ำหนดตวัอยำ่งและควำมถ่ีในกำรเก็บขอ้มูล จ  ำนวนตวัอยำ่งที่เก็บขอ้มูลขึ้นอยูก่บั
ชนิดของแผนภูมิควบคุม แนวทำงในกำรก ำหนดจ ำนวนตวัอยำ่งมีดงัต่อไปน้ี คือ จ  ำนวนตวัอยำ่ง
มำกที่จะท ำใหข้ีดจ ำกดัควบคุมบนและขีดควบคุมล่ำงอยูใ่กลเ้สน้ก่ึงกลำงท ำใหแ้ผนภูมิควบคุมแคบ 
จึงสำมำรถจ ำกำรเปล่ียนแปลงในกระบวนกำรไดอ้ยำ่งรวดเร็ว กำรก ำหนดตวัอยำ่งมำกจะท ำให้
เสียเวลำและเสียค่ำใชจ่้ำยในกำรเก็บขอ้มูล 

2.13.3 เก็บรวบรวมขอ้มูล 
2.13.4 ค ำนวณขีดจ ำกดัควบคุมและสร้ำงแผนภูมิ ขอ้มูลจำกตวัอยำ่งที่เก็บไว ้จะถูกน ำไป

ค ำนวณขีดจ ำกดัควบคุมเพือ่สร้ำงแผนภูมิควบคุม 
2.13.5 พล็อตจุดตวัอยำ่งและวเิครำะห์แผนภูมิ เม่ือไดแ้ผนภูมิควบคุมแลว้ ขั้นตอนต่อไป

เป็นกำรพล็อตจุดตวัอยำ่งลงในแผนภูมิควบคุม โดยผูค้วบคุมกระบวนกำรจะตรวจดูรูปแบบที่พงึ
ระวงัจุดของจุดในแผนแผนภูมิ เช่น มีจุดตวัอยำ่งหน่ึงจุดตกนอกขีดจ ำกดัควบคุม เป็นตน้ 
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2.13.6 ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม จุดตวัอยำ่งที่พล็อตลงในแผนภูมิที่แสดงควำมผดิปรกติจะ
ถูกตดัออกภำยหลงัที่พบสำเหตุของปัญหำ และท ำกำรแกไ้ขแลว้ จำกนั้นน ำจุดตวัอยำ่งที่เหลือไป
ค ำนวณขีดจ ำกดัควบคุมสำเหตุของปัญหำและท ำกำรแกไ้ขแลว้ จำกนั้นน ำจุดตวัอยำ่งที่เหลือไป
ค ำนวณขีดจ ำกดัควบคุมและสร้ำงแผนภูมิควบคุมใหม่ โดยส่วนใหญ่จะไดแ้ผนภูมิที่แคบลง 
แผนภูมิควบคุมที่ปรับปรุงแลว้น้ีอำจน ำไปใชเ้พือ่ควบคุมกระบวนกำรผลิตในอนำคต หรือน ำไปใช้
ค  ำนวณสมรรถภำพกระบวนกำร 

2.13.7 ใชแ้ผนภูมิควบคุมเพือ่พฒันำคุณภำพสินคำ้ กำรมีเคร่ืองมือที่สำมำรถบอกสถำนภำพ
ของคุณภำพสินคำ้ จะท ำใหผู้ค้วบคุมกระบวนกำรผลิตไดดี้ยิง่ขึ้น 
 

2.14. ประโยชน์ในกำรใช้แผนภูมิควบคุม 
2.14.1 สำมำรถควบคุมกระบวนกำรและตรวจพบปัญหำในเวลำรวดเร็ว เพรำะช้ินส่วนจะ

ถูกสุ่มตวัอยำ่งและพลอ็ตจุดตวัอยำ่งลงบนแผนภูมิควบคุมอยำ่งต่อเน่ือง ถำ้จุดตวัอยำ่งไม่แสดง
ควำมผดิปรกติแสดงวำ่กระบวนกำรยงัอยูใ่นกำรควบคุม เม่ือใดที่จุดตวัอยำ่งผดิปรกติ วิศวกร
ควบคุมคุณภำพสำมำรถปรับปรุงกระบวนกำรใหก้ลบัสู่สภำพปรกติไดอ้ยำ่งทนักำรณ์ 

2.14.2 ช่วยในกำรค ำนวณสมรรถภำพกระบวนกำร 
2.14.3 แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกนักำรผลิตของเสียและแกไ้ขช้ินส่วน เน่ืองจำกแผนภูมิ

ควบคุมช่วยใหก้ระบวนกำรผลิตอยูภ่ำยใตก้ำรควบคุมตลอดเวลำ 
2.14.4 กำรใชแ้ผนภูมิควบคุมจะลดกำรผลิตของเสีย เม่ือใดที่กระบวนกำรผลิตเร่ิมผดิปรกติ

แผนภูมิควบคุมจะแสดงใหรู้้ ท  ำใหผู้ผ้ลิตไม่ผลิตของเสียหรือของดอ้ยคุณภำพออกมำ 
2.14.5 แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกนักำรปรับปรุงกระบวนกำรที่ไม่จ  ำเป็น ถำ้กระบวนกำรยงั

ปรกติอยูก่็ไม่มีควำมจ ำเป็นที่จะตอ้งปรับปรุงกระบวนกำรใหเ้สียเวลำ เสียค่ำใชจ่้ำย และเสียแรงงำน
โดยเปล่ำประโยชน์ 

 

2.15. กำรวเิครำะห์ควำมผดิปกติของแผนภูมิ 
2.15.1 ควำมผดิปรกติอยำ่งชดัเจน (Primary Indicators) 

มีจุดที่ออกนอกกำรค่ำควบคุม UCL หรือ LCL Out of Control 
2.15.1.1  วเิครำะห์ขอ้มูลที่พล็อตบนแผนภูมิพสิยั (R) 
2.15.1.2  พจิำรณำหำสำเหตุผดิธรรมชำติที่อยูใ่นแผนภูมิค่ำพสิยั (R) และก ำจดัออก 
2.15.1.3  วเิครำะห์ขอ้มูลที่อยูบ่นแผนภูมิค่ำเฉล่ีย (X bar) 
2.15.1.4  พจิำรณำหำสำเหตุผดิธรรมชำติและก ำจดัออกไป 



24 
 

2.15.1.5  ใชเ้สน้ควบคุมในกำรควบคุมกระบวนกำรอยำ่งต่อเน่ือง 
2.15.1.6  เฝ้ำติดตำมควำมเสถียรของกระบวนกำรตำมกฎเกณฑ ์

2.15.2 ควำมผดิปรกติของชุดขอ้มูล (Secondary Indicators) 
  กำรกระจำยของขอ้มูลไม่เป็นแบบสุ่ม (Non-random patter) เช่น 

- Shift หรือ Run 
- Trend (แนวโนม้ขึ้น-ลง) 
- Periodicity (สลบัไปสลบัมำเป็นลูกคล่ืน) 

Shift หรือ Run 
ลกัษณะ : 
1. จุด 4 จุดใน 5 จุดที่ติดต่อกนัเกิน 1  
2. จุด 9 จุดติดต่อกนัอยูด่ำ้นเดียวกนัของ Center line 
สำเหตทุี่เป็นไปได ้: 
1. มีกำรใชพ้นกังำนใหม่ขำดประสบกำรณ์ หรือเปล่ียนพนกังำน 
2. ใชว้ตัถุดิบที่มีคุณภำพแตกต่ำงกนั หรือวตัถุดิบคนละแหล่ง 
3. ใชเ้คร่ืองจกัรใหม่หรือมีกำรปรับแต่งเคร่ืองจกัรเดิม 
4. ช้ินส่วนบำงตวัของเคร่ืองจกัรหลวม ช ำรุด หรือสึกหรอ 
5. เปล่ียนวตัถุดิบใหม่ (กระบทต่อ R-Chart) 
6. เปล่ียนวธีิกำรท ำงำนใหม่ (กระทบต่อ R-Chart) 

Trend (แนวโนม้ขึ้น-ลง) 
ลกัษณะ : 
จุด 6 จุดที่ติดต่อกนัขึ้น-ลงในทิศทำงเดียวกนั 
สำเหตทุี่เป็นไปได ้: 
1. อุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใชใ้นกำรผลิตเกิดสึกหรอหรือช ำรุดไปที่ละนอ้ย 
2. สภำพแวดลอ้มในกำรผลิต เช่น อุณหภูมิ ควำมช้ืน มีกำรเปล่ียนแปลงระดบัไปทีละนอ้ย          
อยำ่งสม ่ำเสมอ 

3. มีควำมลำ้ของพนกังำน 
4. เกิดควำมหนืดในกระบวนกำรทำงเคมี 
5. พนกังำนมีทกัษะในกำรท ำงำนเพิม่ขึ้น 
6. มีกำรปรับปรุงคุณภำพของวตัถุดิบที่ใชท้ีละนอ้ย เพือ่ใหมี้คุณภำพเหมือนกนัหมด 
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Periodicity  
ลกัษณะ : 
1. เกิดเป็น Pattern ซ ้ ำไปซ ้ ำมำ 
2. 14 จุด แกวง่ขึ้นลงสลบัไปมำ  
สำเหตุที่เป็นไปได ้: 
1. สภำพแวดลอ้ม, อุณหภูมิเปล่ียนแปลงไปมำเป็นวฏัจกัร 
2. ควำมลำ้ของพนกังำน 
3. ใชเ้คร่ืองมือวดัหรือเคร่ืองทดสอบซ่ึงมีควำมแตกต่ำงกนัและใชเ้รียงล ำดบั 
4. กำรหมุนเวยีนตำมปกติของเคร่ืองจกัรหรือพนกังำน 
5. ผลกำรบ ำรุงรักษำป้องกนัตำมก ำหนด 
6. เคร่ืองมือมีควำมช ำรุดหรือสึกหรอ 

 

2.16. ดชันีทีแ่สดงถงึกำรวดักระบวนกำร 
 𝐶𝑝 คือ ดชันีที่แสดงถึงควำมสำมำรถของกระบวนกำร ซ่ึงพจิำรรำจำกควำมผนัผวน

ภำยในของกำรบวนกำร โดยที่USL: ขอบเขตก ำหนดบน (Upper Specification Limit), LSL: 
ขอบเขตก ำหนดล่ำง (Lower Specification Limit) 
 

𝐶𝑝 =
𝑈𝑆𝐿 − 𝐿𝑆𝐿

6𝜎
 

 
สมกำรที่ 2.2 สมกำรแสดงถึงควำมสำมำรถของกระบวนกำร 

 
 𝐶𝑃𝑈 คือ ดชันีที่แสดงถึงควำมสำมำรถค่ำสูงของกระบวนกำร ซ่ึงพจิำรณำควำมผนัแปร

ภำยในของกระบวนกำร และค่ำกลำงเม่ือเทียบกบัขอ้ก ำหนด (Specification) 
 

𝐶𝑈𝑃 =
𝑈𝑆𝐿 −  �̅� 

3𝜎
 

 
สมกำรที่ 2.3สมกำรแสดงถึงควำมสำมำรถค่ำสูงของกระบวนกำร 
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 𝐶𝑃𝐿 คือ ดชันีที่แสดงถึงควำมสำมำรถ ค่ำต  ่ำ ของกระบวนกำร ซ่ึงพจิำรณำจำกควำมผนั
แปรภำยในของกระบวนกำรและค่ำกลำง เม่ือเทียบกบัขอ้ก ำหนด (Specification) 
 

𝐶𝑃𝐿 =
�̅� − 𝐿𝑆𝐿

3𝜎
 

 
สมำกำรที่ 2.4สมกำรแสดงถึงควำมสำมำรถค่ำต  ่ำของกระบวนกำร 

 
 𝐶𝑝𝑘  คือ ดชันีที่แสดงถึงควำมสำมำรถของกระบวนกำร ซ่ึงพจิำรณำจำก ค่ำที่ต  ่ำที่สุดของ 

CPU และ CPL 
 

min (
𝑈𝑆𝐿 −  �̅� 

3𝜎
,
�̅� − 𝐿𝑆𝐿

3𝜎
) ≥ 1.33 

 
สมกำรที่ 2.5 สมกำรแสดงถึงควำมสำมำรถของกระบวนกำรผลิตจริง 

 
 𝑃𝑝  คือ ดชันีที่แสดงถึงสมรรถนะของกระบวนกำร ซ่ึงพจิำรณำจำกควำมผนัแปรทั้งหมด

ของกระบวนกำร เม่ือเทียบกบัขอ้ก ำหนด (Specification) โดยไม่ค  ำนึงถึงค่ำกลำงของกระบวนกำร 
 

𝑃𝑝 =
𝑈𝑆𝐿 − 𝐿𝑆𝐿

6𝜎
 

 
สมกำรที่ 2.6 สมกำรแสดงถึงสมรรถนะของกระบวนกำร 

 
𝑃𝑝𝑘  คือ ดชันีที่แสดงถึงสมรรถนะ ของกระบวนกำร 

 

min (
𝑈𝑆𝐿 −  �̅� 

3𝜎
,
�̅� − 𝐿𝑆𝐿

3𝜎
) ≥ 1.67 

 
สมกำรที่ 2.7สมกำรแสดงถึงสมรรถนะของกระบวนกำรผลิตจริง 
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2.17. จำกนิยำมดงักล่ำวมข้ีอสังเกตดงันี้ 
2.17.1. ค่ำ 𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 เป็นกำรน ำค่ำเฉล่ียของกระบวนกำร ค่ำควำมผนัแปรของ

กระบวนกำรกำรและขอ้ก ำหนดของลูกคำ้มำค ำนวณร่วมกนั ดชันีวดัดงักล่ำวสะทอ้นวำ่
กระบวนกำรมีขีดควำมสำมำรถแคไ่หนเม่ือเทียบกบัขอ้ก ำหนดของลูกคำ้ 

2.17.2. ในกรณีที่ Specification   มี 2 ดำ้น ค่ำ  𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 สูงเม่ือค่ำเฉล่ียอยูท่ี่กลำง 
Specification และมีคำ่ควำมเบี่ยงเบนมำตรฐำนนอ้ยๆ 

2.17.3. ทั้ง 𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 มีควำมหมำยลึกๆ ก็คอื กระบวนกำรทีศึ่กษำอยูน่ั้นมีขีด
ควำมสำมำรถแคไ่หนเม่ือเทียบกบั 3 sigma process ซ่ึงอำจถือวำ่เป็นขีดควำมสำมำรถอำ้งอิงของ
แนวคิดทำงคุณภำพแบบดั้งเดิมที่คำดหวงัใหก้ระบวนกำรมีขีดควำมสำมำรถอยำ่งนอ้ย ±3 sigma 
กระบวนกำรที่มีค่ำ 𝐶𝑝𝑘/𝑃𝑝𝑘  เท่ำกบั 3 ขีดควำมสำมำรถ สำมำรถเทียบเท่ำกบั 1 sigma process 
นัน่เอง  

2.17.4. 𝐶𝑝𝑘 เป็นค่ำที่ บอกถึงขีดควำมสำมำรถของกระบวนกำรในระยะสั้น คือ ที่เวลำใด
เวลำหน่ึงกระบวนกำรมีขีดควำมสำมำรถเป็นอยำ่งไร ค่ำน้ีจะแสดงเป็นนยัถึงควำมผนัแปรที่ เกิดขึ้น
จำกควำมจ ำกดัและพื้นฐำนของเทคโนโลยทีี่ใชใ้นกระบวนกำร 

2.17.5. 𝑃𝑝𝑘 เป็นค่ำที่บอกถึงขีดควำมสำมำรถของกระบวนกำรในระยะยำวซ่ึงจะรวมเอำ
ควำมผนัแปรที่เกิดจำกควำมไม่มีเสถียรภำพของกระบวนกำรเขำ้มำดว้ย กล่ำวคือ มีควำมผนัแปร
ระยะสั้นรวมกบัควำมผนัแปรอ่ืนที่เขำ้มำกระทบกระบวนกำร ค่ำน้ีจะแสดงถึงขีดควำมสำมำรถของ
กระบวนกำรเม่ือใหก้ระบวนกำรด ำเนินกำรไปเป็นระยะเวลำนำนๆ 

2.17.6. อุดมคติอยำกไดก้ระบวนกำรที่ทั้ง 𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 มีค่ำสูง 
2.17.7. ค่ำ 𝑃𝑝𝑘 จะนอ้ยกวำ่หรือเท่ำกบั 𝐶𝑝𝑘 เสมอ 
2.17.8. ถำ้ 𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 มีค่ำใกลก้นั แสดงวำ่กระบวนกำรไม่สูญเสียเสถียรภำพเน่ืองจำก

กำรขยบัตวัของค่ำเฉล่ียหรืออำจกล่ำวไดว้ำ่กระบวนกำรถูกควบคุมไดอ้ยำ่งเสถียรภำพในระยะยำว 
2.17.9. ถำ้ 𝑃𝑝𝑘 นอ้ยกวำ่ 𝐶𝑝𝑘 มำก แสดงวำ่กระบวนกำรสูญเสียเสถียรภำพ เน่ืองจำกกำร

ขยบัตวัของค่ำเฉล่ีย ซ่ึงแสดงวำ่มีบำงปัจจยัที่มีอิทธิพลสูงเขำ้มำกระทบกระบวนกำรเม่ือเวลำ
เปล่ียนไป 

2.17.10. โดยทัว่ไปแนวทำงกำรประเมินค่ำ 𝐶𝑝𝑘 และ 𝑃𝑝𝑘 มีดงัน้ี 
2.17.10.1 .𝐶𝑝𝑘, 𝑃𝑝𝑘   <1 กระบวนกำรมีขีดควำมสำมำรถที่ไม่ดี ควรไดรั้บกำร

ปรับปรุง 
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2.17.10.2 .1  < 𝐶𝑝𝑘, 𝑃𝑝𝑘   <1.33 Gray Zone อำจพอรับไดถ้ำ้กระบวนกำรนั้น
ควบคุมไดย้ำกหรือมีควำมจ ำกดัดำ้นเทคโนโลย ีอยำ่งไรก็ตำมถำ้เป็นไปไดค้วำมปรับปรุง
กระบวนกำร 
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บทที่3 
แผนงำนกำรปฏิบัติงำนสหกจิและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 

3.1. แผนกำรปฏบิัติงำน 
ในกำรปฏิบติังำนในคร้ังน้ีตั้งแต่ 1 มิถุนำยน พ.ศ.2559 ถึง 30 กนัยำยน พ.ศ.2559 ระยะเวลำ

ในกำรปฏิบติังำนทั้งหมด 18 สปัดำห์ ซ่ึงแผนกำรปฏิบติังำนสหกิจศึกษำมีดงัต่อไปน้ี 
 

 
 

ภำพที่ 3.1 แผนกำรปฏิบตัิงำน 
 

3.2. รำยละเอยีดของสถำนทีป่ฏบิัติงำนสหกจิ 
ผูว้จิยัไดป้ฏิบติังำนสหกิจที่บริษทั โซน่ี เทคโนโลย ีประเทศไทย จ ำกดั ทำงบริษทัเป็น

โรงงำนประกอบช้ินส่วนที่รับซ้ือมำจำกบริษทัคู่คำ้ (Partner) ทำงโรงงำนไดท้  ำกำรผลิตสินคำ้โดย
กำรประกอบทั้ งหมด  4 กลุ่มใหญ่ คือ 

1. กลอ้งถ่ำยรูป (Imager : IM)  
2. เลนส์กลอ้งถ่ำยรูป (Camera Lens : CL) 
3. กลอ้งติดรถยนต ์(Automotive Camera : AC) 
4. เคร่ืองเสียงติดรถยนต ์(Automotive Audio : AU) 

Activity Week W22 W23 W24 W25 W26 W27 W28 W29 W30 W31 W32 W33 W34 W35 W36 W37 W38 W39

ช่วงเวลาของแผนท่ีก าหนด
ช่วงเวลาการปฏิบติังานจริง

SCHEDULE PROJECT PLAN
Month SeptemberAugustJulyJune

Training company Introduction

From IQC onilne record

Switching type for inspection

From measurement status record

Study word for IQC

Review

OQC data by Minitab

Training

WI of new system
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ก่อนที่จะเขำ้สู่กระบวนกำรผลิตของสินคำ้ จะมีหน่วยงำนที่คอยตรวจสอบคุณภำพของ
ช้ินส่วนที่รับเขำ้มำจำกบริษทัคู่คำ้ นั้นคือแผนกวศิวกรรมควบคุมคุณภำพของช้ินส่วน(Part Quality 
Engineering: PQE) ในส่วนหน่วยงำนควบคุมคุณภำพช้ินส่วนที่รับเขำ้(Incoming Quality Control: 
IQC) ซ่ึงเป็นหน่วยงำนที่ทำงผูว้จิยัไดเ้ขำ้ไปปฏิบติังำนสหกิจศึกษำ หน่วยงำนน้ีมีหนำ้ที่ควบคุม
คุณภำพของช้ินส่วนที่รับเขำ้ของทั้งบริษทั  โดยจะมีฐำนกำรตรวจสอบท ำหนำ้ที่ดงัน้ี 

1. ตรวจสอบช้ินส่วนส ำหรับประกอบกลอ้งติดรถยนตแ์ละเคร่ืองเสียงติดรถยนต ์
2. ตรวจสอบช้ินส่วนส ำหรับประกอบกลอ้งถ่ำยรูปและเลนส์กลอ้งถ่ำยรูป คู่มือกำรใชก้ลอ้ง

ถ่ำยรูป กล่องบรรจุภณัฑข์องกลอ้งถ่ำยรูปและเลนส์กลอ้งถ่ำยรูป 
3. ตรวจสอบคู่มือกำรใชเ้คร่ืองเสียงติดรถยนต ์กล่องบรรจุภณัฑข์องเคร่ืองเสียงติดรถยนต ์

และอุปกรณ์ในบรรจุภณัฑข์องของเคร่ืองเสียงติดรถยนต ์ 
ซ่ึงทำงผูว้จิยัไดรั้บมอบหมำยใหศ้ึกษำงำนในฐำนกำรตรวจสอบที่ 1 คือฐำนกำรตรวจสอบ

ช้ินส่วนส ำหรับประกอบกลอ้งติดรถยนตแ์ละเคร่ืองเสียงติดรถยนต ์ทำงหน่วยงำนท ำกำรตรวจสอบ
ช้ินส่วนเพือ่ไม่ใหข้องเสียที่ปะปนมำในรุ่นของช้ินส่วนถูกส่งเขำ้กระบวนกำร เป็นด่ำนแรกที่

ตรวจสอบคดักรองช้ินส่วนที่เสีย หำกหน่วยงำนตรวจสอบช้ินส่วนแลว้สำมำรถดกัจบัของเสียได ้
ทนัก่อนที่จะรับรุ่นของช้ินส่วนนั้นเขำ้สู่กระบวนกำรผลิต ก็จะท ำใหโ้รงงำนไม่ตอ้งน ำของเสียไปสู่
สำยกำรผลิต สำมำรถกำรลดตน้ทุนของกำรผลิต ประหยดัเวลำในกำรผลิต  และท ำให้สินคำ้มีควำม
น่ำเช่ือถือมำกขึ้น  

 

3.3. ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีผู้่วจิยัปฏบิัติงำน 
3.3.1. ศึกษำข้ันตอนกำรท ำงำนปัจจุบันของกำรตรวจสอบคุณภำพช้ินส่วนที่เข้ำ 

ผูว้จิยัไดเ้ขำ้ไปศึกษำในหน่วยงำนกำรควบคุมคุณภำพของช้ินส่วนที่รับเขำ้ (Incoming 
Quality Control : IQC) ที่เขำ้มำจำกทำงบริษทัคู่คำ้ (Partner) ทำงแผนกมีกำรสุ่มตรวจสอบช้ินส่วน
ทุกๆรุ่นที่เขำ้มำ ถำ้กำรสุ่มตรวจสอบช้ินส่วนในรุ่นนั้นแลว้ไม่พบช้ินส่วนที่เสียหรือมีปัญหำจะ
ยอมรับช้ินส่วนรุ่นนั้นเขำ้สู่ระบบ แต่ถำ้หำกสุ่มตรวจสอบพบช้ินส่วนเสียหรือมีปัญหำเกินจ ำนวน
ตำมมำตรฐำนของบริษทัที่ตั้งไวจ้ะปฏิเสธงำนรุ่นนั้นเขำ้สู่ระบบ เขียนเป็นแผนภูมิกระบวนกำรได้
ดงัน้ี 
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ภำพที่ 3.2 แผนภำพกระบวนกำรตรวจสอบ 
1. แผนกตรวจสอบคุณภำพช้ินส่วนจะไดรั้บช้ินส่วน (Part) และใบสัง่ซ้ือสินคำ้ 

(Voucher) จำกทำงแผนกควบคุมกำรรับช้ินส่วน (Material Control Logistic: MCL) 
 

 
 

ภำพที่ 3.3 พื้นที่รับช้ินส่วน 
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ภำพที่ 3.4 ใบสัง่ซ้ือ Voucher 
 

2. แผนกควบคุมคุณภำพช้ินงำนจะมีกำรตรวจสอบ 2 ดำ้น คือกำรตรวจสอบ
คุณลกัษณะภำยนอก (Appearance Check) และกำรตรวจสอบขนำดโดยกำรวดั (Dimension Check) 
โดย 

2.1. กำรตรวจสอบคุณลกัษณะภำยนอก (Appearance Check) ผูต้รวจสอบ
คุณลกัษณะภำยนอกจะท ำกำรสุ่มช้ินงำนตำมมำตรฐำนตำรำงกำรสุ่มช้ินงำนตรวจสอบของบริษทั 
โซน่ี เทคโนโลย ีประเทศไทย จ ำกดั (STT standard)  และท ำกำรตรวจสอบช้ินงำนตำมคู่มือกำร
ตรวจสอบ (Inspection instruction : II) และช้ินงำนตวัอยำ่ง (Approval Part) ผูต้รวจสอบ
คุณลกัษณะภำยนอกจะมีใบตรวจสอบช้ินงำน (Check sheet) ไวใ้ส่จ  ำนวนที่ท  ำกำรตรวจสอบ 
 

 
 

ภำพที่ 3.5  Check sheet 
 

2.2. กำรตรวจสอบขนำดโดยกำรวดั (Dimension Check) ผูต้รวจสอบคุณลกัษณะ
ภำยนอกจะท ำกำรสุ่มช้ินงำน 5 ช้ินงำน จำกช้ินงำนที่สุ่มมำตรวจสอบคุณลกัษณะภำยนอก ส่งเขำ้ 
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หอ้งวดัขนำด (Measurement room) ลงขอ้มูลส่งวดัขนำดในกระดำษดงัภำพ 3.5 ผูต้รวจสอบขนำด
ช้ินงำนจะวดัขนำดของช้ินงำนตำมแบบร่ำงช้ินงำน (Drawing) ตำมที่แผนกออกแบบช้ินงำน 
(Design Department) ไดร้ะบุไวใ้นแบบร่ำงช้ินงำน และท ำกำรบนัทึกขนำดทีไ่ดก้ำรวดัไดล้งในใบ
ตรวจสอบช้ินงำน 
 
 

 
 

ภำพที่ 3.6 ใบลงขอ้มูลส่งวดัขนำด 
 

3. หำกท ำกำรตรวจสอบช้ินงำนแลว้ไม่พบปัญหำทั้งดำ้นคุณลกัษณะภำยนอกและกำร
ตรวจสอบขนำด ทำงผูต้รวจสอบคุณลกัษณะภำยนอกจะท ำกำรประทบัตรำ “รับรุ่น” (Accepted) 
และลงขอ้มูลในระบบและ พมิพใ์บยนืยนักำรตรวจสอบช้ินงำน (Slip) เพือ่ยนืยนัวำ่ช้ินงำนรุ่นน้ี
ผำ่นกำรตรวจสอบแลว้ ทำงแผนกคลงัเก็บช้ินงำน (Material Control : MC) จะเคล่ือนยำ้ยช้ินงำน
เขำ้สู่คลงัเก็บช้ินงำน 

4. จดัเก็บเอกสำรใบยนืยนักำรตรวจสอบช้ินงำนและใบตรวจสอบช้ินงำนเขำ้แฟ้ม 
 

   
ภำพที่ 3.7 แฟ้มจดัเก็บเอกสำร 
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5.หำกท ำกำรตรวจสอบช้ินงำนแลว้พบปัญหำดำ้นคุณลกัษณะภำยนอก ทั้งดำ้นกำร
ตรวจสอบขนำด หรือดำ้นตรวจสอบคุณลกัษณะภำยนอก ทำงดำ้นผูต้รวจสอบจะประทบัตรำ “ไม่
รับรุ่น” (Rejected) และทำงแผนกคลงัเก็บช้ินงำน (Material Control: MC) จะเคล่ือนยำ้ยงำนเขำ้สู่
พื้นที่จดัเก็บงำนเสีย 

 

 
 

ภำพที่ 3.8 พื้นที่จดัเก็บสินคำ้ (Rejected) 
 

5. ผูต้รวจสอบคุณลกัษณะภำยนอกจะแจง้มำทำงวศิวกรควบคุมช้ินงำนวำ่ไดต้รวจพบ
งำนเสียหรือมีปัญหำ วศิวกรควบคุมช้ินงำนจะท ำกำรลงขอ้มูลในระบบไม่ปล่อยงำนรุ่นน้ีเขำ้สู่
คลงัสินคำ้หรือกระบวนกำรผลิต 

6. วศิวกรควบคุมช้ินงำนจะจดัท ำเอกสำรเพือ่แจง้ทำงแผนกจดัซ้ือวำ่ทำงแผนกไดต้รวจ
พบงำนเสียและท ำกำรตดัสินใจท ำอยำ่งไรกบัช้ินงำนที่เสีย กำรตดัสินใจนั้นจะมี 3 กรณี คือ 

6.1. หำกช้ินงำนนั้นไม่ไดเ้สียหำยไม่รุนแรงและพบเป็นจ ำนวนนอ้ย จะท ำกำร
แกไ้ขงำน (Rework) เช่นครำบด ำ น ำยำงลบมำลบออก 

6.2. หำกรุ่นของช้ินงำนมีจ ำนวนมำกและเป็นช้ินงำนที่ไม่ตอ้งเขำ้กระบวนกำรผลิต
หรือพบของเสียเป็นจ ำนวนมำก จะท ำกำรเปล่ียนรุ่นของช้ินงำนใหม่ทั้งหมด (Replacement) 

6.3. หำกช้ินงำนตอ้งรีบใชใ้นกระบวนกำรผลิตแลว้ตรวจพบของเสียปะปนมำใน
รุ่นนั้น แต่จ  ำเป็นตอ้งใชช้ิ้นงำนนั้นและไม่ตอ้งกำรที่จะให ้จะท ำกำรตรวจสอบช้ินงำนทุกช้ิน 
(Sorting100%) น ำของดีเขำ้กระบวนกำรผลิตและส่งของเสียกลบัทำงบริษทัคู่คำ้เพือ่ส่งช้ินงำนดี
กลบัมำ 

7. ท ำเอกสำรแจง้ถึงบริษทัคู่คำ้ถึงงำนเสีย และขอแลกเปล่ียนช้ินงำนที่เสียหรือใหท้ำง
บริษทัคู่คำ้ส่งช้ินงำนรุ่นใหม่มำทั้งหมด ขึ้นอยูก่บักำรตดัสินใจของวศิวกร 
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3.3.2. วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำทีพ่บจำกกำรศึกษำปฏิบัติงำน 
 จำกที่ผูว้จิยัไดป้ฏิบติังำนสหกิจในหน่วยงำนกำรควบคุมคุณภำพของช้ินส่วนที่รับเขำ้
มำ (Incoming Quality Control : IQC) ไดรั้บมอบหมำยใหดู้แลทำงดำ้นกำรจดัเก็บขอ้มูลกำร
ตรวจสอบ เน่ืองจำกที่ไดศึ้กษำขึ้นตอนกำรปฏิบติังำนแลว้พบวำ่ขั้นตอนกำรจดัเก็บขอ้มูลกำร
ตรวจสอบยงัไม่มีมำตรฐำน และพบปัญหำ ดงัน้ี 

3.3.2.1. ขอ้มูลเป็นกำรเขียนดว้ยมือ ท ำใหบ้ำงคร้ังนั้นอ่ำนไม่ออก 
3.3.2.2. ใชน้ ้ ำยำลบค ำผดิ ซ่ึงเอกสำรเป็นเอกสำรส ำคญัที่หำ้มแกไ้ข 
3.3.2.3. แฟ้มขอ้มูลมีจ ำนวนมำก หำกตอ้งกำรคน้หำขอ้มูลกำรตรวจสอบที่ผำ่นมำ ใช้

เวลำคน้หำนำน และเป็นมำกเสียเป็นเวลำ 
3.3.2.4. เอกสำรที่จดัเก็บเป็นกระดำษ ไม่มีกำรจดัเก็บขอ้มูลทำงสถิติ ท  ำใหว้เิครำะห์

ขอ้มูลยำก 
3.3.2.5. ใชพ้ื้นที่ในกำรจบัเก็บเอกสำรเยอะ เพรำะขอ้มูลมีจ ำนวนมำก 
3.3.2.6. เอกสำรที่จดัเก็บมำระยะเวลำนำน ท ำใหห้มึกสีจำง หรือฉีกขำดไดง้่ำย 
3.3.2.7. เปลืองทรัพยำกรกระดำษ 

 
3.3.3. ก ำหนดแนวทำงกำรแก้ไข 

3.3.3.1. ท ำฟอร์มเอกสำรในรูปแบบออนไลน์ โดยใชโ้ปรแกรม ไมโคซอฟต ์เอ็กเซล 
(Microsoft Excel) 

3.3.3.2. ใชโ้ปรแกรม มินิแทบ็ (Mini Tab) ใชใ้นกำรพล็อตกรำฟ 
 

3.3.4. กำรด ำเนินกำรแก้ไข 
3.3.4.1. ท ำฟอร์มติดต่อประสำนงำน (Measurement Status) 
3.3.4.2. ท ำฟอร์มบนัทึกขอ้มูลกำรตรวจสอบใหม่ (IQC Online record) 
3.3.4.3. ท ำคู่มือกำรใชง้ำนฟอร์มที่ท  ำขึ้น 
3.3.4.4. เก็บขอ้มูลเพือ่ท  ำกรำฟโดยใชโ้ปรแกรม มินิแทบ็ (Mini Tab) 
3.3.4.5. วเิครำะห์กรำฟ ที่ไดจ้ำกโปรแกรม มินิแทบ็ (Mini Tab) 
3.3.4.6. น ำเสนอขอ้มูลใหก้บัหวัหนำ้หรือผูดู้แลช้ินส่วนนั้น 
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บทที่ 4 

ผลกำรด ำเนินงำน  กำรวเิครำะห์และสรุปผล 

 

4.1 ขึน้ตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
4.1.1.  ขึ้นตอนกำรด ำเนินงำนจดัท ำฟอร์มระบบออนไลน์ 

4.1.1.1. จดัท ำฟอร์มติดต่อประสำนงำนแบบระบบออนไลน์ดว้ยโปรแกรม
ไมโครซอฟต ์เอ็กเซล(Microsoft Excel) เพือ่ให้ 2  หน่วยงำนคือ หน่วยงำนตรวจสอบคุณลกัษณะ
ภำยนอกและหน่วยงำนตรวจสอบวดัขนำด ไดติ้ดต่อประสำนงำนในกำรขอยืน่วดัขนำดของช้ินส่วน

ไดง่้ำยขึ้น  และลดเวลำในกำรท ำงำน ทำงหน่วยงำนตรวจสอบวดัขนำดสำมำรถท ำงำนที่เร่งด่วนได้
ก่อนโดยดูจำกสถำนะในฟอร์ม และท ำเรียงล ำดบังำนที่เขำ้ก่อนหลงัไดต้ำมระยะเวลำของกำร
ท ำงำน จึงไดจ้ดัท ำฟอร์ม Measurement Status  ดงัภำพที่ 4.1 
 

 
 

ภำพที่ 4.1  ฟอร์ม Measurement Status เพือ่บนัทึกกำรส่งช้ินงำนวดัขนำด 
 

 หลงัจำกที่ไดจ้ดัท ำฟอร์ม Measurement Status แลว้ท ำใหส้ำมำรถนบัจ ำนวนของช้ินส่วนที่
เขำ้มำตรวจสอบ โดยใชสู้ตรค ำนวณ COUNT ของโปรแกรมไมโครซอฟต ์เอ็กเซล ท ำใหส้ำมำรถ
น ำขอ้มูลในส่วนน้ีไปท ำกำรปรับควำมเขม้งวดในกำรตรวจสอบได ้จึงไดจ้ดัท ำฟอร์ม Switching 
type for inspection ท ำใหท้ำงโปรแกรมท ำกำรนบัใหแ้ลว้แจง้เตือน ใหป้รับควำมเขม้งวดในกำร
ตรวจสอบ 
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ตำรำงที่ 4.1  ฟอร์ม Switching type for inspection 
 

 
 

จำกตำรำงที่ 4.1 ทำงวศิวกรผูดู้แลหน่วยงำนจะเขำ้มำดูสถำนะ Status หำกขึ้น UP แลว้ขึ้นสี
แดงก็จะท ำกำรปรับควำมเขม้งวดตำมระดบัควำมเขม้งวดที่ปรำกฏทำงดำ้นหลงั 
 

4.1.1.2. จำกนั้นท ำกำรปรับปรุง Check Sheet ใหเ้ป็นกำรบนัทึกขอ้มูลทำง
คอมพวิเตอร์ โดยกำรจดัท ำฟอร์ม IQC Online record เพือ่ใหพ้นกังำนไดบ้นัทึกขอ้มูลโดยกำรพมิพ์
แทนเดิมที่ใชก้ำรเขียน ท ำใหดู้ง่ำยขึ้น ป้องกนักำรแกไ้ขโดยน ้ ำยำลบค ำผดิ และประหยดักระดำษ 
ท ำใหเ้ป็น Check Sheet  มำตรฐำนมำกขึ้น โดยในตวัฟอร์มจะท ำกำร ล็อคไม่ใหท้  ำกำรแกไ้ขได ้
หำกพบขอ้ผดิพลำดหรือมีกำรเปล่ียนแปลงขอ้มูลตอ้งท ำกำรแจง้วศิวกรผูดู้แลหรือหัวหนำ้งำน และ 
ล็อคไฟลไ์ม่ใหท้  ำกำรบนัทึกซ ้ ำได ้หำกตอ้งกำรบนัทึกจะตอ้งท ำกำรบนัทกึไปไฟลใ์หม่ และท ำกำร
บนัทึกไฟลเ์ป็นนำมสกุลไฟล ์PDF เพือ่ตอ้งกนักำรแกไ้ขไฟลห์ลงัจำกไดบ้นัทึกไฟลไ์ปแลว้ แลว้
เก็บในโฟลเดอร์ของแต่ละช้ินส่วน เพือ่สะดวกในกำรคน้หำ หำกในอนำคตตอ้งกำรที่จะดูผลของ
กำรตรวจสอบน้ี 

444477001 HEAT SINK (MAIN) 135500 DMD INDUSTRIES CO., LTD. 8 9 3 UP T N R C L

418691301 HEAT SINK (MAIN) 136100 KIKUWA (THAILAND) CO.,LTD. 2 6 2 UP T

427413101 HEAT SINK (MAIN) 136100 KIKUWA (THAILAND) CO.,LTD. 0 2 1

453400101 SCREW LOCK 013200 KOHBYO (THAILAND) CO.,LTD 0 5 2 T

453400201 SCREW DRAIN 013200 KOHBYO (THAILAND) CO.,LTD 0 4 2

453532501 SCREW CENTER 013200 KOHBYO (THAILAND) CO.,LTD 0 4 2

453399912 PLATE BOTTOM 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 6 7 3 T N R

X25932641 BRACKET (CD391C,4DR) ASSY 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 1 1 1

453399711 HEAT SINK 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 1 0 1

453399721 HEAT SINK 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 6 10 3 T N R C L

453399811 SUB HEAT 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 6 7 3 T N R

453399902 PLATE BOTTOM 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 4 5 2 T N R

X25899852 BRACKET (CD539E), ASSY 126700 MURAMOTO ELECTRON (THAILAND) P 2 1 0

326939302 HEAT SINK (SUB) 132000 SIMA TECHNOLOGY CO.,LTD 2 5 1 T N R

458195801 BRACKET (CD539C) 130000 THAI SOHBI KOHGEI CO,.LTD. 0 2 0

X25923931 BRACKET (CD391, 5DOOR) ASSY 130000 THAI SOHBI KOHGEI CO,.LTD. 1 1 0

415518603 PLATE, BOTTOM 124800 WAKO SANGYO (THAILAND) CO.,LTD 8 9 2 T N R C L

415518702 REINFORCEMENT 124800 WAKO SANGYO (THAILAND) CO.,LTD 2 5 2 T N

427413201 REINFORCEMENT 124800 WAKO SANGYO (THAILAND) CO.,LTD 8 9 2 T N R C L

1T0320511 PWB, MAIN  122300  CMK CORPORATION (THAILAND) CO.  2 1 0 T

1T0324712 PWB, MAIN  122300  CMK CORPORATION (THAILAND) CO.  1 1 0 T

1T0325711 PWB, MAIN  122300  CMK CORPORATION (THAILAND) CO.  1 1 0 T

453400001 COVER  130600  BESCO INTERNATIONAL PLASTIC CO  3 5 1 T N

Total 64 100 33

Status ControlCheckReducedNormalTightenedSepAugJulPart number Description PartnerPartner
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ภำพที่ 4.2  ฟอร์ม IQC Online record เพือ่บนัทึกค่ำกำรตรวจช้ินส่วน 
 

4.1.1.3. หลงัจำกที่ไดท้  ำกำรจดัท ำฟอร์ม Measurement Status และ IQC Online 
record แลว้ไดท้  ำคู่มือกำรใชง้ำน (Work Instruction) ขึ้นมำ เพือ่ใหพ้นกังำนไดท้  ำตำมอยำ่งถูกตอ้ง
และสร้ำงควำมเป็นมำตรฐำนในกำรท ำงำนและหำก 

 

      
 

ภำพที่ 4.3  ตวัอยำ่งท ำคู่มือกำรใชง้ำน (Work Instruction) 

SONY  TECHNOLOGY  ( THAILAND )  LTD

INCOMING MEASUREMENT DATA

PART  NO.  : PART  NAME  :
MAKER  CODE  : MAKER  NAME  :
LOT SIZE : RECEIVING DATE :
LOT NUMBER: INSPECTION  DATE  :

ITEM

OK NG

1 Control
2 Appearance
3 Indication
4 Characteristic
5 Assembly
6 Matching
7 Dimension LSL USL

1
2
3
4
5
6
7

9

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
8 Other

REMARK :
Scale 3ST-1016 Quick Scope 8300
Vernier Caliper 6200 CMM 6900
Micrometer 6400 Pin Gauge 8100

Roundness Test 8500
Profile Projector 7200 Push - Pull Gauge 6100 F01PR07001-01

EQUIPMENTJUDGEMENTSTANDARD

8

10

CONFIRMED PREPARED

CONTROL ITEMS

INSPECTION SAMPLING
PROBLEM

MM PG
HG RA

1 2 3 4 5

PJ PPG
Vernier High gauge 7100,7500

JUDGEMENT

EQUIPMENT
SC QS
VC 3D

AVERAGETolerance + MAX MIN

1st lot inspection

Mass prod. 

1.1 1.2 1.3 1.4

2.1 2.2

3.1 3.2 3.3

4.1 4.2 4.3

5.1
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4.1.1.4. ท ำกำรจดัฝึกอบรมกำรใชฟ้อร์มโดยศึกษำจำกคู่มือกำรใชง้ำนที่จดัท  ำขึ้น
และมีกำรสุ่มทดลองใหล้องใชฟ้อร์มจรอง เพือ่ใหพ้นกังำนเขำ้ใจและสำมำรถใชฟ้อร์มแบบระบบ
ออนไลนไ์ดอ้ยำ่งถูกตอ้ง และปฏิบติังำนไดเ้ร็วยิง่ขึ้น 
 

 
 

ภำพที่ 4.4 จดัฝึกอบรมพนกังำน 
 

4.1.2. ขึ้นตอนกำรด ำเนินงำนจดัท ำกรำฟเพือ่วเิครำะห์ โดยโปรแกรม Mini Tab 
4.1.2.1. น ำขอ้มูลวดัขนำดที่บริษทัคู่คำ้เป็นผูว้ดั เรียกวำ่ Outgoing Quality 

Control : OQC จดักำรเรียงขอ้มูลใหม่โดยกำรบนัทึกขอ้มูลลง Microsoft excel เพือ่ง่ำยต่อกำร
วเิครำะห์ดว้ยโปรแกรม และแกไ้ขหำกบนัทึกขอ้มูลผดิพลำด  

 

 
 

ภำพที่ 4.5 บนัทึกขอ้มูลขนำดของช้ินงำนในโปรแกรม Microsoft excel ตำมวนัที่ 
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4.1.2.2. น ำขอ้มูลที่จดัเรียงจำกโปรแกรม Microsoft excel ลงในโปรมแกรม 
Mini Tab ดงัภำพที่ 4.6  เพือ่ที่จะท ำกรำฟออกมำวเิครำะห์ โดยชุดขอ้มูลที่น ำมำวเิครำะห์นั้นจะใช้
จ  ำนวนชุดขอ้มูล 30 ชุดขอ้มูล นบัจำกขอ้มูลล่ำสุดที่ส่งมำ  เหตุที่ตอ้งใช ้30 ชุดขอ้มูลเพรำะขอ้มูลจะ
ใกลเ้คียงกบักำรแจกแจงปรกติ (Normal Distribution) 
 

 
 

ภำพที่ 4.6 บนัทึกขอ้มูลขนำดของช้ินงำนในโปรแกรม Mini Tab ตำมวนัที่ 
 

4.1.2.3. หลงัจำกกรอกขอ้มูลเรียบร้อยแลว้ เลือกค ำสัง่กรำฟที่ตอ้งกำรที่จะให้
โปรแกรมพอร์ตกรำฟออกมำใหจ้ะมีกรำฟ ดงัต่อไปน้ี 
1. Xbar Chart ใชค้วบคุมค่ำเฉล่ียของกระบวนกำร 
2. R Chart ใชค้วบคุมควำมแปรปรวนของกระบวนกำร 
3. Last 25 Subgroups ใชส้ังเกตกำรณ์กำรกระจำยตวัของชุดขอ้มูล 
4. Capability Histogram ใชดู้ควำมถ่ีของกรำฟ 
5. Normal Prob Plot ดูควำมเป็นปกติของกระบวนกำร 
6. Capability Plot ดูช่วง Overall และ Within  

6.1. Overall คือ ค่ำของกำรซิกม่ำของ Xbar ทั้ง 30 กลุ่มตวัอยำ่ง 



41 
 

6.2. Within คือ ค่ำของกำรซิกม่ำของ Xbar ทั้ง 30 กลุ่มตวัอยำ่งหำรดว้ย D4 ของตำรำง
ค่ำพำรำมิเตอร์  

 

   
 

ภำพที่ 4.7 กรำฟที่โปรแกรม Mini Tab พล็อตออกมำ 
  
 จำกภำพที่ 4.7 แสดงใหเ้ห็นถึงกรำฟทั้ง 6 กรำฟที่พล็อตออกมำ ไดด้งัน้ี 

1. Xbar Chart จำกกรำฟ มีค่ำเฉล่ียของกลุ่มตวัอยำ่งไปในแนวโนม้สูงกวำ่ค่ำกลำงในช่วงตน้ 
จำกนั้นมีกำรควบคุมกระบวนกำรท ำใหค้วบคุมอยูไ่ดใ้นระยะสั้นๆกลงัจำกนั้นอำจจะมีกำร
กำรเปล่ียนคนงำนหรือกำรตั้งค่ำเคร่ืองใหม่ท ำให้ค่ำต  ่ำกวำ่ค่ำกลำงมำก 

2. R Chart จำกกรำฟ กรำฟต ่ำกวำ่ค่ำกลำงอยูเ่พยีงเล็กนอ้ย มีบำ้งคร้ังที่อำจจะขึ้นสูงจนเกิน
ค่ำสูงสุดบำ้ง เน่ืองจำกไดท้  ำกำรเปล่ียนคนวดัขนำดของช้ินงำน 

3. Last 25 Subgroups กำรกรำฟในช่วงแรกกำรกระจำกตวัของขอ้มูลมีเพยีงเล็กนอ้ยและอยูสู่ง
กวำ่ค่ำกลำงสอดคลอ้งกบักรำฟ Xbar Chat  

4. Capability Histogram กรำฟเกำะกลุ่มอยูต่รงกลำงคลำดวำ่น่ำจะเป็นในช่วงตน้ อำจจะ
แนวโนม้ไปทำงดำ้นค่ำต  ่ำสุดบำ้งเพยีงเล็กนอ้ยแต่ยงัอยูใ่นขนำดที่ก  ำหนดไว ้ท ำใหค้่ำของ  
Cpk นั้นมำกกวำ่มำตรฐำนของบริษทัอยูม่ำก 
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5. Normal Prob Plot จำกกรำฟสรุปไดว้ำ่กระบวนกำรยงัมีควำมผดิปกติอยูบ่ำ้งเพยีงเล็กนอ้ย 
6. Capability Plot จำกกรำฟจะสงัเกตไดว้ำ่ค่ำ  Overall และ Within อยูใ่นค่ำที่ก  ำหนดไวท้  ำ

ใหค้่ำ Cpk และ Ppk นั้นสูงตำมไปดว้ย  
 

4.1.2.4. ท ำกำรน ำเสนอกรำฟดว้ยโปรแกรม Microsoft Power Point เพือ่แจง้ให้
วศิวกรผูดู้แลช้ินส่วนนั้นใหรู้้ถึงโอกำส จะที่เป็นไปไดว้ำ่จะรับของเสียมำในอนำคตก่ีเปอร์เซ็นต ์
และใหว้ศิวกรด ำเนินกำรป้องกนัหรือแกไ้ข ไม่ใหรั้บของเสีย 
 

 
 

ภำพที่ 4.8 สไลดน์ ำเสนอขอ้มูลที่ไดจ้ำกโปรแกรมมินิแทบ็ 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1.  สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
5.1.1. ทำงหน่วยงำนมีมำตรฐำนในดำ้นเอกสำร 
5.1.2. สำมำรถตรวจสอบหรือคน้หำขอ้มูลไดร้วดเร็วยิง่ขึ้น 
5.1.3. สำมำรถลดจ ำนวนของกระดำษ และพื้นที่ในกำรจดัเก็บ 
5.1.4. สำมำรถลดเวลำของกระบวนกำรตรวจสอบ 
5.1.5. หน่วยงำนสำมำรถค่อยระวงัรุ่นของช้ินส่วนที่มีโอกำสที่จะรับของเสียจำกกรำฟขอ้มูล 

 

5.2. ประโยชน์ทีไ่ด้รับจำกกำรศึกษำปฏบิัติงำน 

5.2.1. ทกัษะกำรใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel   
5.2.2. ทกัษะกำรใชโ้ปรแกรม Mini Tab 

5.2.3. ทกัษะทำงดำ้นภำษำองักฤษ 

5.2.4. ทกัษะกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 

5.2.5. ควำมอดทน 

 

5.3.  แนวทำงกำรแก้ไข 
5.3.1. ใชเ้ทคโนโลยเีขำ้มำช่วย ดงัต่อไปน้ี 

5.3.1.1. กำรจดัเก็บขอ้มูล 
5.3.1.2. กำรติดต่อประสำรงำน  
5.3.1.3. วเิครำะห์ขอ้มูล โดยใชโ้ปรแกรมแสดงผลออกมำเป็นกรำฟ 

 

5.4. ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
5.4.1. ควรท ำโปรแกรมใหบ้นัทึกขอ้มูล และเก็บในระบบส่วนกลำงเพือ่ป้องกนักำรสูญหำย
และกำรแกไ้ขขอ้มูล ทั้งที่ตั้งใจและไม่ตั้งใจ 
5.4.2. ควรจดักำรฝึกอบรมเก่ียวกบัคอมพวิเตอร์พื้นฐำนใหก้บัพนกังำนเพือ่เพิม่ทกัษะในกำร
ใชค้อมพวิเตอร์ จะท ำใหป้ฏิบติังำนไดร้วดเร็วยิง่ขึ้น 
5.4.3. ตอ้งเพิม่ทกัษะกำรวเิครำะห์กรำฟ  
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