
สรุปการวิจัรและข้อเสนอแนะ

6.1 สรุปและอภิปรายผลการวิจัย

การกำหนดค่า AQL จากค่าผลเฉลี่ยการผลิตมีความเหมาะลมมากกว่าการใช้ค่าAQเ- 

จากการคำนวณจุดคุ้มทุน ทั้งนี้เนีองมาจากค่าที่นำมาใช้ในการคำนวณมาจากการเฉลี่ยโดย

ประมาณ และค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวช้องบางอย่างไม่ได้นำมาใช้ในการคำนวณ ทั้งนี้เนี่องมาจากโรงงาน 

ตัวอย่างไม่ได้มีการเก็บข้อยูลดังต่อไปนี้เอาไว้ ได้แก่ ค่าสาธารณูปโภค ค่าอุป^'รณท่ีใช้ในการตรวจ 

สอบ ค่าใช้จ่ายในการขนรับ-ส่งสินค้าให้กับลูกค้าภายหลังการตรวจสอบและแทนที่ผลิตภัณฑ์บก 

พร่องด้วยผลิตกัณฑ์ดี ฯลฯ นอกจากนี้แล้ว สินค้าชนิดเดียวกันแต่เป็นคนละแบบกันก็จะมีราคา 

ต่างกัน ซึ่งเมื่อใช้ราคาเฉลี่ยในการคำนวณแล้วทำให้มีความคลาดเคลื่อน ใช้ค่า AQL ท่ี

กำหนดจากจุดคุ้มทุนในกรณีจึงไม่เหมาะสมนัก

อีกทั้งยังพบว่าค่า AQL ที่กำหนดจากคำผลเฉลี่ยการผลิตนั้นมีค่าตํ๚าว่าค่า AQL ทีไ่ด้ 

จากการคำนวณจุดคุ้มทุน เมื่อนำมาคำนวณหาแผนการชักสิ่งตัวอย่างด้วยวิ?การของสถิติคลาสสิ 

คัลแล้ว พบว่า ค่า AQL ที่ตํ่ากว่าจะให้ขนาดตัวอย่างเล็กกว่า ซึ่งก็หมายถิงค่าใช้จ่ายในการตรวจ 

สอบที่ตํ่ากว่า การใช้ค่า AQL จากค่าผลเฉลี่ยการผลิตจึงเป็นค่าที่เหมาะสมทีจะนำมาใช้ในการหา 

แผนการชักสิ่งตัวอย่างให้กับโรงงานตัวอย่าง

เมื่อทำการเปรียบเทียบแผนการชักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวที่ได้จากวิธีการ*องสถิติคลาลสิคัลกับ 

แผนการชักสิ่งตัวอย่างที่ได้จากวิธีการของสถิติเอ็มพิรีกัลเบย์ พบว่าแผนการชักสิ่งตัวอย่างเอ็มพ๊ร 

กัลเบย่ในกรณีนี้มีขนาดตัวอย่างที่เล็กกว่าขนาดตัวอย่างของแผนการชักสิ่งตัวอย่างแบบคลาลสิ 

คัล จากผลการคำนวณ หาแผนการช ักส ิ่งต ัวอย ่างเด ี่ยวเอ ็มพ ิร ิก ัล เบย ์ ด ้วยโปรแกรม 

sampling_plan พบว่าแผนการชักสิ่งตัวอย่างที่สอดคล้องกับเล้นโค้งโอชีสำหรบผลิตภัณฑ์ ๅ ERL 

และ SBT คือแผนการชักสิ่งตัวอย่าง ก = 0, C = 0 หรือไม่ต้องทำการชักสิ่งตัวอย่าง ทั้งนเนื่องมา 

จากในการหาแผนการชักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวเอ็มพิริกัลเบย์นั้นมีการนำประว้ตัคุณภาพในอดีตดัง 

แสดงในตารางที่ 5.9 มาใช้ในการประมาณค่าไฮเปอร์พารามิเตอร์ของการกระจายความน่าจะเป็น 

ในอดีตแบบเบตา ดังนั้นในการหาแผนการชักสิ่งตัวอย่างจึงมีพารามีเตอร์เพิมขี้นอีกสองตัว ได้แก่ 

ไฮเปอร์พารามิเตอร์ของการกระจายคว0มน่าจะเป็นในอดีต ในกรณีของโรงงานตัวอย่างนจากการ 

ที่ประวิติคุณภาพในอดีตที่ผ่านมาอยู่ในเกณฑ์ที่ดี ประกอบกับเมื่อนำมาเปรยบเทียบกับข้อทุลค่า 

LTPD ดังแสดงในตารางที่ 5.15 พบว่าค่าเฉลี่ยผลผลิตมีค่าตํ่ากว่าค่า LTPD ของแผนการชักสิ่งตัว
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อย่างอยู่มาก ดังน้ันเม่ือพิจารณาความเส่ียงของผู้บริโภคภายใต้แผนการซักส่ิงตัวอย่าง ก = 0, C 

= 0 หรือ (3(0, 0) จึงพบว่ามีค่าตํ่ากว่าค่า (3 ท่ีกำหนดไว้ จึงได้แผนการซักส่ิงตัวอย่างเด่ียวเอ็มพิริ 

กลเบย์ ก = 0, C = 0 โดยไ ม ่ต้องพิจารณาถึงระดับความเส่ียงของผู้ผลิต ซ่ึงต่างจากวิธีการของ 

สถิตคลาสสิคัลซ่ึงไม่สนใจประวัตคิุณภาพในอดีตเลยและหาแผนการซักส่ิงตัวอย่างท่ีลอดคล้องกับ 

ค่า AQL, LTPD, a ,(3 เท่าน้ัน

อย่าง1โรก็ดี หากนำแผนการซักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวเอ็มพิริกัลเบย์มาประยุกต่ใช้กับโรงงานตัว 

อย่าง ซึ่งในกรณีนี้คือการหยุดทำการซักสิ่งตัวอย่างแล้ว ก็จะเป็นการหยุดการเก็บประวัติคุณภาพ 

ซึ่งทำให้ไม่มีข้อมูลที่จะนำมาใช้ในการวิเคราะห์ด้วยวิธีการของสถิติเอ็มพิริกัลเบย์ต่อไปในอนาคต 

ได้ อีกทั้งไม่สามารถทราบได้ว่าคุณภาพของผลิตกัณฑ์มีการเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร จึงเสนอให้มี 

การสุ่มตรวจสอบด้วยขนาดตัวอย่างจำนวนน้อย ภายหลังการปรึกษากับโรงงานตัวอย่างจึงได้

เสนอให้ทำการซักสิ่งตัวอย่างด้วยแผนการซักสิ่งตัวอย่างเดี่ยว MIL-STD-105E ด้วยระดับการ

ตรวจลอบแบบผ่อนคลาย

6.2 ข ้อจำก ัดในการว ิจ ัย

การศึกษาวิจัยการปรับปรุงวิธีการทางสถิติเพื่อการควบคุมคุณภาพ โดยการประยุกต์ใช้

สถิติเอ็มพรกัลเบย่ในการพัฒนาแผนการซักตัวอย่างเดี่ยวนี้ มีช้อจำกัดในการวิจัยในบางเรื่องดังนี้

6.2.1 การใช้สถิติเอ็มพิริกัลเบยใ่นการพัฒนาแผนการซักตัวอย่าง ต้องมีการเก็บข้อมูล 

ประวัติค ุณภาพที่ด ี เชื่อถือได้ เนื่องจากประวัติคุณภาพเป็นส่วนสำคัญในการหาแผนการซักสิ่งตัว 

อย่าง นอกจากนี้แล้วยังต้องเก็บข้อมูลมากพอสำหรับการวิเคราะห์ เนื่องจากประวัติการซักสิ่งตัว 

อย่างของโรงงานตัวอย่างในอดีตกระทำโดยการเก็บตัวอย่างจำนวนน้อย ไม่เพียงพอต่อการนำมา 

วิเคราะห์ทำให้ใช้เวลาในการเก็บข้อมูลนาน

6.2.2 การพัฒนาแผนการซักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวด้วยวิธีการของสถิติเอ็มพิริกัลเบยันี้ มีการ 

คำนวณค่อนช้างซับช้อน ทำให้ต้องเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ขึ้นมาช่วยในการคำนวณซึ่งทำให้ 

ต้องใช้เวลาเพิ่มขึ้นในการเขียนและทดสอบความถูกต้องของการทำงานของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

ก่อนที่จะสามารถทำการวิเคราะห์ข้อมูลได้

6.2.3 ในการตรวจสอบคุณลักษณะภายนอกของหม้อแปลงด้วยสายตานี้ เป็นการตรวจ

ลอบที่อาศัยทักษะความชำนาญในการตรวจสอบและตัดสินใจ ดังนั้นข้อมูลบางส่วนอาจมี

ความคลาดเคลื่อนได้เนื่องมาจากความผันแปรของปัจจัยคน

6.2.4 เนื่องจากการจัดรุปแบบองค์กรของโรงงานตัวอย่างได้แบ่งแยกการทำงานของแผนก

ผลิตออกตามชนิดของผลิตกัณฑ์ การควบคุมการผลิตและการควบคุมคุณภาพระหว่างผลิตจึง

กระทำโดยพนักงานในส่วนของแผนกผลิตแต่ละแผนก ทำให้ต้องติดต่อหลายหน่วยงานเพื่อขอข้อ
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มูล นอกจากนี้แล้วถึงแม้จะเห็นว่าค่าผลเฉลี่ยการผลิตและสัดส่วนผลิตภัณ1ท์บกพร่องที่พบ

ระหว่างมีผลิตจะมีค่าตํ่าแล้วก็ตาม แต่ทางแผนกผลิตก็ยังจะคงนโยบายการตรวจสอบแบบ

100% ต่อไป ซึ่งทำให้ไม่สามารถนำแนวคิดแผนการชักลี่งตัวอย่างแบบอื่นๆ มาประยุกต์ใช้โนส่วน 

ของแผนกผลิตได้

6.3 ข ้อเสนอแนะ

6.3.1 ประโยชน์ประการหนึ่งของการกำหนดแผนการชักสิ่งตัวอย่าง คือการช่วยให้ผู้ผลิต

และผู้ชื้อสามารถต่อรองราคากันได้ ปัจจุบันโรงงานตัวอย่างไม่ได้ระบุเงื่อนไขในการสุ่มตรวจสอบ 

ผลิตกัณฑ์ในการตกลงชื้อขาย จึงควรมีการนำแผนการชักสิ่งตัวอย่างมาพิจารณาร่วมในการชื้อ

ขายด้วย จากการคืกษาจุดตรวจสอบคุณภาพทั้งในแผนกผลิตพบว่ามีบางจุดตรวจลอบที่สมควร 

ปรับเปลี่ยนหรือคงไว้ ตังน้ี

- จุดตรวจสอบ 1st inspection ควรปรับเปลี่ยนจากการตรวจสอบแบบ 100% เป็นการ 

สุ่มตัวอย่าง ทั้งนี้เนื่องมาจากเมื่อหม้อแปลงผ่านการตรวจสอบขั้นตอนนี้แล้วยังต้องไป 

ผ่านขั้นตอน ซ่ึงจากการศึกษาข้อมูลการทำ 2nd inspection พบว่าของเลียส่วนใหญ่ 

เกิดจากขั้นตอนการชุบนํ้ายาวานิซหรือขี้ผึ้ง และทำความสะอาดก่อนที่จะนำไปผ่าน 

การตรวจสอบ 2nd inspection จึงไม่มีความจำเป็นที่จะต้องทำการตรวจสอบแบบ 

100% ที่จุดตรวจสอบนี้

- จุดตรวจสอบ 2nd inspection ยังต้องคงการตรวจลอบ 100% เอาไว้ เน่ืองจากเงื่อนไข 

การตรวจสอบที่ระบุในสัญญาชื้อขายกำหนดให้เป็นการตรวจสอบแบบ 100%

6.3.2 สำหรับปัญหาคุณภาพเรื่องค่าไฟฟ้านั้น ควรมีการทบทวนการออกแบบ โดยเฉพาะ

ในเรื่องของวัตถุดิบที่จะนำมาใช้แทนในการผลิต ในกรณีที่ไม่สามารถหาวัตถุดิบที่ตรงกับข้อ

กำหนดที่มาจากบรืษัทแม่ในญี่ปุนได้ เพื่อลดปัญหาค่าทางไฟฟ้าไม่ได้ตามข้อกำหนด

6.3.3 ควรมีการป!ปปรุงเงื่อนไขในการตรวจสอบค่าทางไฟฟ้า เนื่องจากในปัจจุบันเงื่อนไข 

ที่แผนกผลิตใช้ในการตรวจสอบแบบ 100% นั้น ไม่สอดคล้องกับเงื่อนไขในการตรวจสอบที่ทางลูก 

ค้าและแผนกประกันคุณภาพใช้ทำให้การตรวจสอบไม่มีประสิทธิผลเท่าที่ควร

6.3.4 ทางโรงงานควรมีการหมุนเวียนพนักงานที่ทำหน้าที่ในการตรวจลอบ เพื่อลดความ 

ล้าและความเบื่อหน่าย เนื่องจากการตรวจสอบแบบ 100% อันทำให้มีความผิดพลาดจากการ 

ตรวจสอบ

6.3.5 ทางแผนกประกันคุณภาพควรมีการสร้างระบบฐานข้อมูลคุณภาพได้แก่ ข้อมูลจาก 

การชักสิ่งตัวอย่างและข้อมูลการร้องเรียนคุณภาพของผลิต เพื่อให้ง่ายต่อการนำมาวิเคราะห์และ 

ติดตามผล
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6.3.5 แม้ว่าในงานวิจัยนี้ได้ทำการกำหนดค่าของระดับคุณภาพ AQL จากค่าเฉลี่ยผลผลิต 

ก็ตาม แต่ก็ยังมีวิธีการอื่นที่อาจนำมาใช้ในการกำหนดระดับคุณภาพนี้ เซ่น การกำหนดจากความ 

สามารถของกระบวนการ ซึ่งได้จากการวิเคราะห์ความลามารถของกระบวนการผลิต ซ่ึงหากทาง 

แผนกผลิตของโรงงานตัวอย่างนำข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพระหว่างผลิตมาทำการวิเคราะห์ก็จะ 

สามารถนำมาใช้เป็นแนวทางในการกำหนดค่า AQL ได้เซ่นกัน

6.4 ข ้อว ิจารณ ์

6.4.1 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้มีจุดเด่นดังนี้คือ

ก) การวิจัยนี้ได้รวบรวมทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมคุณภาพและแผนการชกสิ่งตัว

อย่าง พื้นฐานทางสถิติที่เป็นรากฐานของแผนการชักสิ่งตัวอย่าง รวมถึงแนวทางการกำหนดระดับ 

คุณภาพและการหาแผนการชักสิ่งตัวอย่างกับเล้นโค้งโอชี ทำให้เกิดประโยชน์อย่างมากแก่ผู้ที่

ต้องการเลือกแผนการชักสิงตัวอย่างและนำแผนการชักสิ่งตัวอย่างมาประยุกตัใช้เป็นแนวทางใน 

การปฏิบัติ

ข) โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่เขียนขึ้นจาก MATLAB Version 5.3.1 เพื่อช่วยในการคำนวณ 

หาแผนการชักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวนี้ ทำให้สามารถนำมาประยุกตั!ซในทางปฎิบ้ติได้สะดวกยิ่งขึ้น

ค) แผนการชักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวที่ได้จากวิธีการของสถิติเอ็มพิริกัลเบย์ มีแนวโน้มที่จะให้ 

ขนาดตัวอย่างที่เล็กกว่าขนาดตัวอย่างของแผนการชักสิ่งตัวอย่างแบบคลาลสิคัล เมื่อประ,ว่ติคุณ 

ภาพของรุ่นที่ทำการตรวจสอบในอดีตค่อนข้างดี ทำให้สามารถลดขนาดตัวอย่างที่ทำการตรวจ

สอบและค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบลงได้

6.4.2 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้มีจุดด้อยดังต่อไปนี้

ก) การวิจัยในครั้งนี้ค่อนข้างจะใช้เวลานานในการเก็บข้อมูลเพื่อนำมาวิเคราะห์ และเขียน 

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ขึ้นมาช่วยในการคำนวณ

ข) สถิติที่ใช้ในการหาแผนการชักสิ่งตัวอย่างเดี่ยวเอ็มพิริกัลฌย์นี้ค่อนข้างยุ่งยากชํ้าช้อน 

ต้องอาคัยคอมพิวเตอร์ในการคำนวณ ผู้ใช้ต้องมีพื้นฐานทางสถิติในระดับที่ดีพอสมควร

ค) ในทางกลับกันหากประว้ติคุณภาพของรุ่นในอดีตไม่ดีแล้ว ก็จะทำให้แผนการชักตัว 

อย่างเอ็มพิธีกัลเบย์มีขนาดตัวอย่างสูงกว่าแผนการชักสิ่งตัวอย่างแบบคลาลสิคัลได้เซ่นกัน
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