
 

 

การพฒันาวธีิการสุ่มตรวจสอบสาํหรับขอ้มูลลกัษณะ 
สาํหรับโรงงานผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นางสาว  ชลิดา สารใจ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วทิยานิพนธ์นี* เป็นส่วนหนึ-งของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
ปีการศึกษา 2556 

ลิขสิทธิ7 ของจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั บทคดัยอ่และแฟ้มข้อมลูฉบบัเตม็ของวิทยานิพนธ์ตัง้แตปี่การศกึษา 2554 ท่ีให้บริการในคลงัปัญญาจฬุาฯ (CUIR)  

เป็นแฟ้มข้อมลูของนิสติเจ้าของวิทยานิพนธ์ท่ีสง่ผา่นทางบณัฑิตวิทยาลยั  

The abstract and full text of theses from the academic year 2011 in Chulalongkorn University Intellectual Repository(CUIR) 

are the thesis authors' files submitted through the Graduate School. 



 

 

DEVELOPMENT OF ATTRIBUTE SAMPLING PLAN 
FOR ELECTRONIC BOARDS MANUFACTURING 

 

 

 

 

 

 

Miss  Chalida Sanjai 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2013 

Copyright of Chulalongkorn University 



 

 

หวัขอ้วทิยานิพนธ์   การพฒันาวธีิการสุ่มตรวจสอบสาํหรับขอ้มูลลกัษณะ 
   สาํหรับโรงงานผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
โดย   นางสาวชลิดา สารใจ 
สาขาวชิา   วศิวกรรมอุตสาหการ 
อาจารยที์-ปรึกษาวทิยานิพนธ์หลกั  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.วภิาว ีธรรมาภรณ์พิลาศ 
  

 คณะวศิวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั อนุมติัให้นบัวทิยานิพนธ์ฉบบันี* เป็นส่วน
หนึ-งของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญามหาบณัฑิต 

 คณบดีคณะวศิวกรรมศาสตร์ 

   (ศาสตราจารย ์ดร.บณัฑิต เอื*ออาภรณ์) 
 
คณะกรรมการสอบวทิยานิพนธ์ 

 ประธานกรรมการ 
  (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.นภสัสวงศ ์โรจนโรวรรณ) 

 อาจารยที์-ปรึกษาวทิยานิพนธ์หลกั 
(ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.วภิาวี ธรรมาภรณ์พิลาศ) 

 กรรมการ 
  (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ณฐัชา ทวแีสงสกุลไทย ) 

 กรรมการภายนอกมหาวทิยาลยั 
  (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.บุญวา ธรรมพิทกัษก์ุล) 

 

 



ง 

 

 

ชลิดา สารใจ : การพฒันาวธีิการสุ่มตรวจสอบสาํหรับขอ้มูลลกัษณะสาํหรับโรงงานผลิต
แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์. (DEVELOPMENT OF ATTRIBUTE SAMPLING PLAN FOR 
ELECTRONIC BOARDS MANUFACTURING) อ.ที?ปรึกษาวทิยานิพนธ์หลกั:  
ผศ.ดร. วิภาว ีธรรมาภรณ์นิลาศ, 108 หนา้. 

 
งานวจิยันีI ศึกษาการตรวจสอบในกระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์พบวา่มีของเสีย

หลุดจากการตรวจสอบและถูกส่งไปให้กบัลูกคา้จาํนวนมาก ของเสียที?พบมากกว่า 80 เปอร์เซ็นต์
สามารถมองเห็นและตรวจพบไดด้ว้ยการตรวจสอบดว้ยสายตา จากการวิเคราะห์ระบบการวดัเดิม
แสดงให้เห็นว่าพนกังานตรวจสอบมีปัญหาในเรื?องประสิทธิผลดา้นไบอสัและประสิทธิผลดา้นรี
พีททะบิลิตีI มีค่าเท่ากบั 43 เปอร์เซ็นต ์และ 47 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั ดงันัIนไดป้รับปรุงกระบวนการ
ตรวจสอบและประเมินผลพนักงานอีกครัI ง ผลของทัI งสองดัชนีเพิ?มขึI นเป็น 97 เปอร์เซ็นต ์
นอกจากนีIยงัไดว้ดัผลความมีประสิทธิผลของระบบการวดัและสัมประสิทธิT  Kappa ผลการวิเคราะห์
สามารถยอมรับการตรวจสอบของพนกังานทุกคนได ้ 
 หลงัจากปรับปรุงวธีิการตรวจสอบและการตรวจสอบของพนกังานทุกคนไดม้าตรฐานแลว้  
แผนการสุ่มตวัอยา่งจึงถูกนาํมาใชใ้นช่วงทา้ยของกระบวนการผลิตก่อนส่งสินคา้ให้ลูกคา้ แผนการ
สุ่มตวัอยา่งที?ใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัใชม้าตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 แผนการสุ่มตวัอยา่งนีI ให้คุณภาพลอต
งานหลงัการตรวจสอบสูงสุด (AOQL) เท่ากบั 0.0147 เปอร์เซ็นต์ โรงงานกรณีศึกษาตอ้งการ
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ตวัอยา่งที?นาํเสนอมีค่า AOQL เท่ากบั 0.005 เปอร์เซ็นต ์การเปรียบเทียบการทาํงานของแผนการสุ่ม
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พบวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งที?นาํเสนอให้เส้นโคง้ OC ที?มีความสามารถแยกลอตงานดีออกจากลอต
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This research studied an in-process inspection of an electronic board assembly. It found 

that many detectives were sent to customers. More than 80 percent of defectives can be seen and 
detected by visual inspection. After analyzing the measurement system showed that inspectors 
have a problem of percent attribute screen effective score and percent screen effective score. 
There are 43 percent and 47 percent, respectively. Thus this inspection process was improved and 
evaluated again. The results of both indices increase to 97 percent. Effectiveness of the 
measurement system and Kappa coefficient were also measured. Analysis result can accept 
inspection of all inspectors. 
 After improving inspected method and inspection for inspectors were been standard. 
Sampling plan was implemented at the end of the production line before delivering goods to 
customers. Current sampling plan used standard ANSI / ASQC Z1.4.This plan provide AOQL is 
0.0147 percent. The case study factory needs quality level of the lot after inspection is 0.005 
percent. It uses to design proposed sampling plan that AOQL is 0.005 percent. Comparison the 
performance of sampling plan by OC curve and inspection cost. The comparing result found that 
OC curve of proposed sampling plan provides discrimination between good lot and bad lot better 
that current sampling plan. Inspection costs reduce 50 percent as current sampling plan is 
26,570.4 baht and proposed sampling plan is 17,789.4 baht.  
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บทที� 1 
 

บทนํา 

 

 คุณภาพสินคา้ที�ส่งออกไปสู่ตลาดเป็นเรื�องสําคญัอนัดบัหนึ�งสําหรับผูป้ระกอบการ เพราะ
ส่งผลต่อความเชื�อมั�นที�ลูกคา้จะมีต่อผูผ้ลิต และมีผลติดการตดัสินใจสั�งซื,อสินคา้ในลอต (Lot) ต่อ ๆ 
ไปด้วย เพื�อให้ดาํรงธุรกิจอยู่ใด้ในท่ามกลางการแข่งขนัสูงในธุรกิจ Electronic Manufacturing 
Services (EMS) การตรวจสอบแบบ 100 เปอร์เซ็นต์ ดูเหมือนวา่จะเป็นการรับประกนัคุณภาพ
สินคา้ไดดี้ที�สุดในมุมมองของลูกคา้ แต่ในทางปฏิบติัสําหรับผูผ้ลิตเมื�อขบวนการผลิตเป็นจาํนวน
มากจะทาํใหใ้ชเ้วลาและมีค่าใชจ่้ายสูง ดงันั,นการใชก้ารสุ่มตรวจสอบจึงเป็นทางเลือกหนึ�งเนื�องจาก
เป็นวิธีที�ยงัรับประกนัคุณภาพไดถึ้งคุณภาพที�ลูกคา้ยอมรับและพึงพอใจ ในส่วนผูผ้ลิตสามารถลด
การทาํงานและค่าใชจ่้ายในส่วนนี,ได ้ 

คุณภาพเป็นสิ�งที�สําคญัที�สุดในการสร้างความมั�นใจให้กบัลูกคา้โดยเฉพาะในช่วงเริ�มตน้
ธุรกิจ ระดบัคุณภาพสําหรับผูผ้ลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบนัแข่งขนักนัในระดบัหนึ� งใน
ลา้นส่วน (PPM) ซึ� งแน่นอนวา่ผูผ้ลิตรายเดิมจะมีตน้ทุนในดา้นเทคโนโลยใีหม่ เครื�องจกัรที�ทนัสมยั 
ความเชี�ยวชาญและระบบการดาํเนินงานที�ดี สําหรับผูผ้ลิตรายใหม่การลงทุนดา้นเทคโนโลยีหรือ
เครื�องจกัรใหม่จะเป็นการลงทุนสูงซึ� งไม่สามารถจะดาํเนินการได้ ดงันั,นการใช้แรงงานคนและ
ปรับปรุงการตรวจสอบของคนให้มีประสิทธิภาพสามารถดกัของเสียไม่ให้หลุดรอดออกไปจาก
กระบวนการไดร้วมทั,งจดัทาํวิธีการตรวจสอบที�ดีและแผนการสุ่มตวัอย่างที�เหมาะสม เพื�อให้เกิด
ตน้ทุนการผลิตที�นอ้ยที�สุดจะเป็นทางเลือกที�ดีที�สุดสาํหรับผูผ้ลิตรายใหม่ดงัเช่นโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาใชค้นในการตรวจสอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์
ที�โรงงานตัวอย่างผลิตประกอบด้วยคอมโพเน้นท์ประมาณ 400 ตัวต่อ 1 แผ่นแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ ในแต่ละเดือนจะทาํการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์จาํนวน 2 แสนชิ,น ใชพ้นกังาน
ตรวจสอบประจาํจุดตรวจสอบ 1 คนต่อ 1 สายการผลิต เวลาทาํงาน 26 วนัต่อเดือน 8 ชั�วโมงต่อวนั 
หมายความวา่ พนกังานจะตอ้งทาํการตรวจสอบคอมโพเนน้ท ์คิดเป็น [400 x 200,000]/8x60x60x26 
เท่ากบั 107 ตวัใน 1 วนิาที 

ดงันั,นการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์ให้มีประสิทธิภาพจึงเป็นเรื�องที�เป็นไปไดย้ากหรือถา้
จะทาํการตรวจสอบทุกชิ,นงานจะทาํใหเ้กิดผลเสียหลายอยา่ง ดงัเช่น เกิดคอขวดสินคา้ส่งขายไม่ทนั 
ขาดประสิทธิภาพในการตรวจสอบเนื�องจากความเมื�อยลา้และความเร่งรีบของพนกังาน ทาํให้การ
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ตรวจสอบผดิพลาดไม่สามารถตรวจพบปัญหาและมีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ ดงันั,นการหาแผนการ
สุ่มตวัอยา่งที�เหมาะสมจึงเป็นเรื�องที�ควรใหค้วามสนใจเป็นอนัดบัตน้ ๆ สาํหรับโรงงานกรณีศึกษา 

ข้อดีของการมีแผนการสุ่มตัวอย่างที� เหมาะสมสามารถ ลดจํานวนและเวลาในการ
ตรวจสอบ ทาํให้การตรวจสอบมีประสิทธิภาพมากขึ,น เพิ�มความเชื�อมั�นแก่ผูผ้ลิตและเพิ�มความ
น่าเชื�อถือแก่ลูกคา้ และลดค่าชดเชยต่อของเสียที�เกิดกบัลูกคา้ 
 

1.1 ข้อมูลทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 

โรงงานที�ท ําการศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จัดอยู่ในกลุ่มธุรกิจ 
Electronic Manufacturing Services (EMS) ผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Printed circuit board 
assembly) เป็นชิ,นส่วนสาํคญัในการผลิตโทรทศัน์สี แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�ผลิตจะส่งขายให้กบั
บริษทัผูผ้ลิตโทรทศัน์ในต่างประเทศ โดยบริษทัมุ่งให้ความสําคญัต่อการรักษาคุณภาพให้ไดต้าม
มาตรฐานและการจดัส่งตามเวลาที�กาํหนด 

โรงงานกรณีศึกษาได้ปรับเปลี�ยนรูปแบบการดาํเนินธุรกิจจากการเป็นโรงงานประกอบ
โทรทศัน์มาเป็นผูผ้ลิตชิ,นส่วนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�ใชใ้นโทรทศัน์ ซึ� งเป็นการเปลี�ยนแปลงที�
เป็นไปอย่างรวดเร็ว ความพร้อมในหลาย ๆ ด้าน เช่น พนกังาน เครื�องมือ และการวางระบบการ
ทาํงานยงัคงติดขดั แต่เพื�อความอยู่รอดและเพื�อรักษาฐานการผลิตไวใ้นประเทศไทย โรงงาน
กรณีศึกษาจาํเป็นตอ้งดาํเนินการผลิตทั,ง ๆ ที�ไม่มีความพร้อมในหลาย ๆ ดา้น โรงงานกรณีศึกษา
จาํเป็นอยา่งเร่งด่วนที�ตอ้งหาเครื�องมือช่วยดกักรองปัญหาก่อนที�ของเสียจะหลุดไปถึงลูกคา้ ก่อนที�
จะนาํไปสู่การหาแนวทางแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
 โครงสร้างองคก์รของโรงงานกรณีศึกษา แบ่งเป็น 10 แผนก ไดแ้ก่ 

1. ฝ่ายบริหารการเงินและบญัชี 
2. ฝ่ายผลิต 
3. ฝ่ายวางแผนการผลิต 
4. ฝ่ายวศิวกรรม 
5. ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
6. ฝ่ายขาย 
7. ฝ่ายระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ และฐานขอ้มูล 
8. ฝ่ายบริหารบุคคล 
9. ฝ่ายจดัซื,อวตัถุดิบ 
10. ฝ่ายดูแลระบบโครงสร้างพื,นฐาน 
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ในการดาํเนินงานวจิยัฉบบันี,จะเกี�ยวขอ้งกบัแผนกควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต และฝ่ายขาย  
 โรงงานที�เป็นกรณีศึกษาผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ถูกนาํไปใช้
เป็นส่วนประกอบในเครื�องโทรทศัน์สี โดยนาํแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ประกอบเขา้กบัจอภาพเพื�อ
ทาํงานร่วมกนัในการแปลงสัญญาณภาพ อาการเสียที�ลูกคา้พบจะแสดงออกโดยภาพและเสียงของ
โทรทศัน์ แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�โรงงานกรณีศึกษาผลิตมีจาํนวน 7 ชนิดบอร์ด แต่ละบอร์ดมี
ความยากง่ายในการผลิตแตกต่างกนั  

การทาํงานของแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์มีหน้าที�ในการขบัสัญญาณภาพให้กบัจอภาพของ
โทรทศัน์สี การใชง้านแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ในการประกอบโทรทศัน์ แสดงในรูปที� 1.1  

1. บอร์ด 1 ทาํหน้าที�เป็นตวัประมวลผล (CPU, Digital signal Processor) และเป็นตวั
เชื�อมต่อกบัอุปกรณ์ภายนอก  

2. บอร์ด 2 ทาํหนา้ที� Scan drive (scan waveform generation)  
3. บอร์ด 3 ทาํหนา้ที� Scan drive output (scan pulse addition to scan waveform) 
4. บอร์ด 4 ทาํหนา้ที� Scan drive output (scan pulse addition to scan waveform)  
5. บอร์ด 5 ทาํหนา้ที�ควบคุมความเสถียรของสัญญาณขาออก (Sustain drive output) 
6. บอร์ด 6 ทาํหนา้ที�ขบัสัญญาณภาพ (Picture data drive)  
7. บอร์ด 7 ในโทรทศัน์สีบางโมเดลไดร้วมเอาบอร์ด 2, 3 และ 4 รวมกนัไวเ้ป็นแผงวงจร

อิเล็กทรอนิกส์แผน่เดียวกนั จึงทาํใหบ้อร์ด 7 มีความยากในการผลิตและมีของเสียเกิดขึ,นมากที�สุด  
 
 

 

 

 

 
 

รูปที� 1.1 ผงัประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์จาํนวน 7 ชนิดบอร์ด 
 
  
 

3 

4 

2 

5 

1 

6 

Driver Boards Processor/Input 

source  

บอร์ด 7 
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1.2 กระบวนการผลติแผงวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ของโรงงานกรณศึีกษา 
 

ส่วนประกอบหลักในการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์มี 3 ส่วนประกอบหลัก คือ 
แผ่นวงจรไฟฟ้า (PCB; Print circuit board) โซเดอร์ (Solder) และคอมโพเน้นท์ (Electronic 
component)  

การผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์เป็นการเชื�อมคอมโพเนน้ทใ์ห้ติดบนแผน่วงจรไฟฟ้าดว้ย
โซเดอร์เป็นตวัเชื�อม โดยมีขั,นตอนการผลิต ดงัรูปที� 1.2 ตามลาํดบัดงันี,  

 
ขั,นตอนการผลิต รายละเอียดของกระบวนการผลิต 
1. สกรีนโซเดอร์บนแผน่วงจรไฟฟ้า 

2. การวางคอมโพเนน้ทล์งบนแผน่วงจรไฟฟ้าดว้ย
เครื�องจกัรตามจุดที�ตอ้งการใหมี้คอมโพเนน้ทซึ์� ง
กาํหนดไวด้ว้ยโปรแกรม 

3. การอบใหค้วามร้อนหลอมโซเดอร์ใหเ้ชื�อมติด
ระหวา่งคอมโพเนน้ทแ์ละแผน่วงจรไฟฟ้า 

4. การตรวจสอบในกระบวนการผลิตมีการตรวจสอบ
แบ่งเป็นสองส่วน คือ การตรวจสอบดว้ยสายตา 
และการตรวจสอบทางไฟฟ้า 

5. การวางคอมโพเนน้ทบ์นแผน่วงจรไฟฟ้าดว้ยมือ 

6. การเชื�อมโซเดอร์ใหเ้ชื�อมติดระหวา่งคอมโพเนน้ท์
ที�วางดว้ยมือและแผน่วงจรไฟฟ้าดว้ยการจุ่มลงใน
บ่อโซเดอร์ 

7. การแพค็ชิ,นงานลงกล่องกระดาษเตรียมจดัลงพา
เลทเพื�อส่งใหลู้กคา้ 

8. การสุ่มตรวจสอบชิ,นงานเพื�อยอมรับหรือปฏิเสธ
ลอตก่อนส่งใหลู้กคา้ (Outgoing) 
 

 

รูปที� 1.2 กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานกรณีศึกษา 

Mounting 

Screen solder 

Reflow 

Visual Inspection/Function Test 

Outgoing 

Hand Insert 

Dipping 

Packing 

100% inspection 
Accept Reject 
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กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมทั�วไปจะมีการตรวจสอบเป็นส่วนหนึ� งใน
ขั,นตอนการผลิต ดงัเช่นในโรงงานกรณีศึกษาไดมี้การกาํหนดรูปแบบการผลิตดงัแสดงในรูปที� 1.3 
การตรวจสอบทาํในสายการผลิตดงัรูปที� 1.4 เป็นการตรวจสอบโดยภาพรวม กล่าวคือตรวจสอบ
แบบคร่าวๆ และไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบใหก้บัพนกังานเพื�อหาจุดบกพร่อง พนกังานจึงทาํการ
ตรวจสอบตามประสบการณ์และตามสถานการณ์ของสายการผลิตในขณะนั,น ทาํให้ประสิทธิภาพ
ในการตรวจพบปัญหานอ้ยมาก ทั,งนี, เนื�องดว้ยเวลาและตอ้งการทาํการผลิตให้ไดจ้าํนวนการผลิตใน
แต่ละวนัทาํให้จุดการตรวจสอบ ณ.จุดตรวจสอบดว้ยสายตาในสายการผลิตไม่สามารถดกัของเสีย
ได ้ซึ� งแสดงวธีิการตรวจสอบดว้ยสายตาในสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที� 1.3 รูปแบบกระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 

 

 

 

 
         
 

รูปที� 1.4 การตรวจสอบดว้ยสายตาในสายการผลิต 
 

รอการขนส่งเขา้
ตูค้อนเทนเนอร์ 

กระบวนการ
ผลิตโทรทศัน์สี 
(ลูกคา้) 

ตรวจสอบใน
สายการผลิต 

เก็บสินคา้ในรูป
พาเลท 

กระบวนการผลิต
แผงวงจร
อิเลก็ทรอนิกส์ 

กระบวนการ
ทดสอบทาง
ไฟฟ้า 
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1.3 การคัดเลอืกผลติภัณฑ์และวเิคราะห์ความสําคัญของปัญหา 
 

จากขอ้มูลของเสียที�พบในสายการผลิตเดือนธันวาคม 2555 – พฤษภาคม 2556 พบว่า 
บอร์ด 7 เป็นบอร์ดที�มีเปอร์เซ็นตข์องเสียสูงสุดถึง 0.37 เปอร์เซ็นต ์ดงัตารางที� 1.1 

 
ตารางที� 1.1 ขอ้มูลของเสียที�พบในสายการผลิตของลูกคา้ (เดือนธนัวาคม 2555- พฤษภาคม 2556) 

สินคา้ 

เดือน 
2555 

เดือน 2556 
ธ.ค 2555-
พ.ค 2556 

ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค 

บอร์ด 
2 

จาํนวนสินคา้: 1,756 651 16,817 16,115 20,570 19,685 75,594 

ของเสีย: 0 0 11 4 5 1 21 

เปอร์เซ็นต:์ 0.00 0.00 0.07 0.02 0.02 0.01 0.03 

บอร์ด 
3 

จาํนวนสินคา้: 19 35 2,769 4,374 6,318 6,139 19,654 

ของเสีย: 0 0 7 8 5 7 27 

เปอร์เซ็นต:์ 0.00 0.00 0.25 0.18 0.08 0.11 0.14 

บอร์ด 
4 

จาํนวนสินคา้: 19 35 2,769 4,374 6,318 6,139 19,654 

ของเสีย: 0 0 5 5 9 11 30 

เปอร์เซ็นต:์ 0.00 0.00 0.18 0.11 0.14 0.18 0.15 

บอร์ด 
5 

จาํนวนสินคา้: 802 310 10,504 12,764 13,709 13,117 51,206 

ของเสีย: 1 3 20 26 30 36 116 

เปอร์เซ็นต:์ 0.12 0.97 0.19 0.20 0.22 0.27 0.23 

บอร์ด 
6 

จาํนวนสินคา้: 7,051 7,088 68,480 64,122 80,372 69,428 296,541 

ของเสีย: 3 2 59 35 70 46 215 

เปอร์เซ็นต:์ 0.04 0.03 0.09 0.05 0.09 0.07 0.07 

บอร์ด 
7 

จาํนวนสินคา้: 2,691 3,234 23,682 18,381 24,691 19,477 92,156 

ของเสีย: 8 19 112 68 66 68 341 

เปอร์เซ็นต:์ 0.30 0.59 0.47 0.37 0.27 0.35 0.37 
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0.37

0.23

0.15 0.14
0.07 0.03

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

บอร์ด 7 บอร์ด 5 บอร์ด 4 บอร์ด 3 บอร์ด 6 บอร์ด 2

เปอร์เซ็นตข์องเสียที�พบในสายการผลิตของลูกคา้ในช่วง 6 เดือน 
ระหวา่งเดือนธนัวาคม 2555 ถึง พฤษภาคม 2556

 

รูปที� 1.5 แผนภาพแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียที�พบในสายการผลิตของลูกคา้  
 

จากขอ้มูลในรูปที� 1.5 แสดงให้เห็นวา่สินคา้แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 มีเปอร์เซ็นต์
ของเสียหลุดไปถึงมือลูกคา้มากที�สุดถึง 0.37 เปอร์เซ็นต์เมื�อเทียบกบับอร์ดอื�น ๆ ที�ส่งออกไป 
ผูท้าํการวจิยันาํเอาขอ้มูลของเสียแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 มาทาํการวิจยัในวิทยานิพนธ์ฉบบั
นี,   

ลกัษณะอาการเสียของบอร์ด 7 ดงัแสดงในตารางที� 1.2 ผูว้ิจยัไดจ้าํแนกตามลกัษณะการ
ตรวจพบของเสียออกเป็น 2 โหมด คือ  

1. โหมดที� 1 ลกัษณะของเสียจากรูปลกัษณ์ภายนอก ตรวจพบได้ด้วยสายตา เรียกว่า 
Appearance failure ไดแ้ก่ Faulty solder, Solder bridge, Mechanical damage, Wrong insertion และ 
Missing component  

2. โหมดที� 2 ลักษณะของเสียเกิดจากการทาํงานของคอมโพเน้นท์บนแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ เรียกวา่ Function failure หรือแผน่ PCB เป็นอาการเสียที�ไม่สามารถมองเห็นไดจ้าก
ภายนอกเป็นความผดิปกติของวงจรภายในของคอมโพเนน้ทต์วันั,น ๆ 

จากขอ้มูลตามตารางที� 1.2 เป็นขอ้มูลของเสียที�พบในสายการผลิตของลูกคา้ ของเสียส่วน
ใหญ่อยูใ่นโหมดที� 1ซึ� งสามารถตรวจพบไดด้ว้ยการตรวจสอบดว้ยสายตา  



 

 

ตารางที� 1.2 ลกัษณะ

อาการเสีย คาํอธิบายอาการเสีย

MECHANICAL 
DAMAGE 

ความเสียหายที�เกิดจากแรงกระทาํจากภายนอก
มาทาํใหค้อมโพเนน้ทบ์นแผน่วงจร เสียหาย
หรือหลุดร่วง 

SOLDER 
BRIDGE โซเดอร์เชื�อมติดกนัในจุดที�ไม่ตอ้งการ

WRONG  
INSERTION การวางคอมโพเนน้ทไ์ม่ตรงหรือผิดตาํแหน่ง

FAULTY 
SOLDERING 

ลกัษณะรูปร่างและปริมาณของโซเดอร์ไม่
เป็นไปตามที�มาตรฐานกาํหนด

MISSING 
COMPONENT 
 

ไม่มีการวางคอมโพเนน้ทใ์นตาํแหน่งที�
กาํหนดใหม้ีคอมโพเนน้ท ์
 

COMPONENT 
FAILURE 

อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์เกิดความเสียหายภายใน
มีผลต่อฟังกช์นัการทาํงานของคอมโพเนน้ท์
นั,นๆ ไม่สามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่า

 

ลกัษณะของเสียของชิ,นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 ที�พบในสายการผลิตของลูกคา้

คาํอธิบายอาการเสีย 
รูปภาพมาตรฐาน

แผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ รูปภาพอาการเสีย Inspection
ความเสียหายที�เกิดจากแรงกระทาํจากภายนอก
มาทาํใหค้อมโพเนน้ทบ์นแผน่วงจร เสียหาย

  
Appearance 
failure 

โซเดอร์เชื�อมติดกนัในจุดที�ไม่ตอ้งการ 

   
Appearance 
failure 

การวางคอมโพเนน้ทไ์ม่ตรงหรือผิดตาํแหน่ง 

  
Appearance 
failure 

ลกัษณะรูปร่างและปริมาณของโซเดอร์ไม่
เป็นไปตามที�มาตรฐานกาํหนด 

  Appearance 
failure 

ไม่มีการวางคอมโพเนน้ทใ์นตาํแหน่งที�  

 

Appearance 
failure 
 

อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์เกิดความเสียหายภายใน
มีผลต่อฟังกช์นัการทาํงานของคอมโพเนน้ท์

ไม่สามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่า   
Function 
Failure 

รวม 

8 
 

ที�พบในสายการผลิตของลูกคา้ 

Inspection 
รวมจาํนวน

ของเสีย 
เปอร์เซ็นต์

ของเสีย 

Appearance 
 138 40.47 

Appearance 
 95 27.86 

Appearance 
 23 6.74 

Appearance 
 16 4.69 

Appearance 
 

5 1.47 

Function 
 57 16.72 

341 100 
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MECHANICAL 
DAMAGE

SOLDER BRIDGE WRONG 
INSERTION

FAULTY 
SOLDERING 

MISSING 
COMPONENT

COMPONENT 
FAILURE

Appearance failure Function Failure

จาํ
นว

นข
อง

เสี
ย

โหมดอาการเสีย

กราฟแสดงจาํนวนของเสียของบอร์ด 7 แยกตามอาการเสียที�พบในกระบวนการผลิตของลูกคา้
ในชว่งเดือนธันวาคม 2555 ถึง พฤษภาคม 2556 

วิเคราะห์ขอ้มูลของเสียของสินคา้แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 แยกตามโหมดของ
อาการเสียดงัรูปที� 1.6 พบว่ามากกว่า 83 เปอร์เซ็นตข์องอาการเสีย เป็นอาการเสียที�จดัอยูใ่นโหมด 
Appearance failure ซึ� งสามารถมองเห็นไดด้ว้ยการตรวจสอบดว้ยสายตา และใชอุ้ปกรณ์ช่วยขยาย
ในจุดคอมโพเน้นท์ที�มีขนาดเล็ก อาการเสียที�ตรวจพบไดด้ว้ยสายตา เช่น Faulty solder, Solder 
bridge, Mechanical damage, Wrong insertion และ Missing component ส่วนที�เหลืออีก 17 
เปอร์เซ็นตเ์ป็นอาการเสียที�จดัอยูใ่นโหมด Function failure เป็นอาการเสียที�ไม่สามารถมองเห็นได้
จากภายนอกเป็นความผดิปกติของวงจรภายในของคอมโพเนน้ทต์วันั,น ๆ 

จะเห็นวา่ 83 เปอร์เซ็นตข์องของเสียที�อยูใ่นโหมด Appearance failure สามารถตรวจพบ
และทาํการแกใ้ขไดก่้อนส่งสินคา้ไปถึงมือลูกคา้ ถา้หากโรงงานกรณีศึกษามีวิธีการตรวจสอบที�ดี 
แต่เนื�องดว้ยโรงงานที�ผูว้จิยัทาํการศึกษาไดเ้ปลี�ยนรูปแบบการผลิตทาํใหย้งัขาดระบบการตรวจสอบ 
นอกจากนี,ความพร้อมของพนกังานยงัคงเป็นปัญหาหลกัที�ตอ้งปรับปรุง ดงันั,นผูท้าํการวิจยัจึงเลือก
ทาํการศึกษาเพื�อพฒันาวธีิการตรวจสอบและวเิคราะห์ระบบการวดัให้อยูใ่นเกณฑ์ที�ยอมรับได ้ก่อน
จะนําเอาแผนการสุ่มตรวจสอบเข้ามาปรับใช้ การสุ่มตรวจสอบชิ,นงานด้วยสายตา (Visual 
inspection) นาํมาใชใ้นกระบวนการสุดทา้ยก่อนส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ โดยเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ที�เหมาะสมกบัรูปแบบการผลิต และมีค่าใชจ่้ายที�เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษามากที�สุด  

รูปที� 1.6 แผนภาพแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียของสินคา้แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด7  
แยกตามโหมดของอาการเสีย 
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1.4 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 
 

พฒันาวธีิมาตรฐานในการตรวจสอบดว้ยสายตาและกาํหนดแผนการสุ่มตรวจสอบ เพื�อลด
จาํนวนของเสียที�จะส่งถึงมือลูกคา้ 

 

1.5 ขอบเขตของการวจัิย 
 

1. ตรวจจบัขอ้บกพร่องของแผงวงจรไฟฟ้าดว้ยการตรวจสอบดว้ยสายตาผา่นกลอ้งที�มี

กาํลงัขยาย 

2. ทดลองใชง้านกบัแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�ลูกคา้พบของเสียมากเป็นอนัดบัแรกคือ

บอร์ด 7  
 

1.6 ผลที�ได้รับ 
 

 วิ ธีการสุ่มตรวจสอบที� เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที� มี
ประสิทธิภาพในการดกัปัญหา และประหยดัค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบ 
 

1.7 ประโยชน์ที�ได้รับ 
 

1. สามารถตรวจจบัปัญหาไดก่้อนถึงมือลูกคา้ และเปอร์เซ็นตข์องเสียที�พบที�ลูกคา้ลดลง 
2. สามารถเพิ�มความตอ้งการและความพึงพอใจของลูกคา้ 
3. สะทอ้นสภาพปัญหาของกระบวนการก่อนหนา้เพื�อหาแนวทางแกไ้ขที�ถูกตอ้ง 
4. สามารถนาํแนวทางการศึกษาไปใช้ และพฒันาต่อไปกบัสายการผลิตที�มีรูปแบบการ

ผลิตแบบเดียวกนั 
 

1.8 ขั9นตอนทาํวจัิย 
 

1. ศึกษาความเป็นมาและสภาพการดาํเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา เกี�ยวกบัขั,นตอนการ
ผลิต คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ การควบคุมคุณภาพการผลิต วิธีปฎิบติังานของพนกังานตรวจสอบ 
เกณฑ์และมาตรฐานที�ใช้ตรวจสอบ การวดัประสิทธิผลและประเมินความสามารถของพนกังาน
ตรวจสอบ ขอ้มูลของผลิตภณัฑ์ที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดโดยศึกษาทั,งขอ้มูลในสายการผลิตและ
ขอ้มูลจากลูกคา้ เพื�อใช้เป็นขอ้มูลในการวิเคราะห์เพื�อพฒันาวิธีการในการตรวจสอบดว้ยสายตา
สาํหรับโรงงานตวัอยา่ง 
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2. ศึกษางานวจิยัและทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้ง  
3. ทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลของผลิตภณัฑ์ที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดโดยศึกษาทั,งขอ้มูลใน

สายการผลิตและขอ้มูลจากลูกคา้เพื�อหาแนวทางการแกใ้ข 
4. ทาํการจดัวางระบบวธีิการมาตรฐานในการตรวจสอบดว้ยสายตา 
5. วเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) สาํหรับขอ้มูลนบั เพื�อประเมินพนกังานตรวจสอบทุกคน 
6. จดัทาํระบบวธีิมาตรฐานแบบแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
7. ทดลองใชง้านแผนการสุ่มตวัอยา่งทั,งสามแบบเพื�อเปรียบเทียบผลและกาํหนดแผนการ

สุ่ม ตวัอยา่งโดยพิจารณาใหเ้หมาะสมสอดคลอ้งกบัแนวทางการดาํเนินงานของโรงงานตวัอยา่ง 
8. สรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
9.  จดัรูปเล่มวทิยานิพนธ์ 
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1.9 ระยะเวลาดําเนินงานวจิัย 

 

ตารางที� 1.3 แผนการดาํเนินการและระยะเวลาการดาํเนินการ 

แผนการดาํเนินการ 

ระยะเวลาการดาํเนินการ 
พ.ศ. 2556 

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย 
1.ศึกษาความเป็นมาและสภาพการดาํเนินงานของโรงงานตวัอยา่ง                  

2.ศึกษางานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง                 

3.ทาํการวเิคราะห์ขอ้มูลของผลิตภณัฑท์ี�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด                 

4.ทาํการจดัวางระบบวธิีการมาตรฐานในการตรวจสอบดว้ยสายตา          

5. วเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) สาํหรับขอ้มูลนบั                 

6. จดัทาํระบบวธิีมาตรฐานแบบแผนการสุ่มตวัอยา่ง                 

7. ทดลองใชง้านแผนการสุ่มตวัอยา่งและเปรียบเทียบผล                 

8.สรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ                 

9.จดัรูปเล่มวทิยานิพนธ์                 
 



บทที� 2 

 

งานวจัิยและทฤษฏีที�เกี�ยวข้อง 

 
2.1 งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
 

 จุดประสงค์หลกัของงานวิจยัฉบบันี�  ผูว้ิจยัตอ้งการกาํหนดแผนการสุ่มตวัอย่าง ให้กบั
โรงงานกรณีศึกษา ซึ* งการตรวจสอบจะใชค้น โดยการตรวจสอบดว้ยสายตาผา่นกลอ้งที*มีกาํลงัขยาย 
ดงันั�น คุณภาพของชิ�นงานที*ส่งออกไปนั�นจะเป็นเช่นไรจึงขึ�นอยูก่บัความสามารถของคน ในเรื*อง 
ความเขา้ใจ ความรู้ ความชาํนาญ และความไบอสั ดงันั�น จึงมีความจาํเป็นอย่างยิ*งที*ตอ้งทราบถึง
ความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานแต่ละคน กล่าวคือ การวิเคราะห์ระบบการวดั เพื*อ
ประเมินความสามารถในการตรวจสอบของคนนําไปสู่การปรับปรุงการว ัดของคนให้มี
ประสิทธิภาพในระดบัเดียวกนั และอยูใ่นระดบัที*ยอมรับได ้
 การวิเคราะห์ระบบการวดัถูกนาํไปใช้ในหลายวตัถุประสงค์ ดงัเช่นในงานวิจยัเกี*ยวกบั
แนวคิดซิกซ์ ซิกมา การวเิคราะห์ความสามารถของระบบการวดัจะถูกนาํไปใชใ้นขั�นตอนที* 2 ระยะ
การวดัเพื*อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ดงัเช่น งานวิจยัของ วราภรณ์ ขาํสนิท (2551) ได้นาํการ
วิเคราะห์ระบบการวดัไปใช้กับอุตสาหกรรมขึ�นรูปพลาสติก ซึ* งเป็นการวิเคราะห์ระบบการวดั
สําหรับขอ้มูลตามลกัษณะเพื*อวิเคราะห์ความถูกตอ้งในการตรวจสอบอาการเสียบนแม่พิมพข์อง
พนกังานขึ�นรูปเพื*อนาํไปสู่การปรับปรุงคุณภาพตามหลกัการของซิกซ์ซิกมา งานวิจยัของ ศุภชาติ 
ขมหวาน (2552) ไดอ้ธิบายถึงเรื*องความผนัแปรที*เกิดขึ�นในระบบการวดัเพื*อคน้หาแหล่งความผนั
แปรและสาเหตุของความผนัแปร จากนั�นไดท้าํการวเิคราะห์ผลระบบการวดั และไดท้าํการลดความ
ผนัแปรใหก้บักระบวนการที*ไดศึ้กษานั�นจนมีความสามารถในระดบัที*ยอมรับได ้  
 สําหรับงานวิจัยฉบับนี�  ผูว้ิจ ัยนําเอาหลักการวิเคราะห์ระบบการวดัสําหรับข้อมูลเชิง
คุณลกัษณะเขา้มาใช ้เพื*อประเมินความสามารถของพนกังานตรวจสอบเพื*อเขา้ใจถึงความสามารถ
ของพนกังานแต่ละคนซึ*งจะนาํไปสู่การยกระดบัความสามารถตรวจสอบพนกังานตรวจสอบคนนั�น
ให้ดีหรือดียิ*งขึ�น ไดป้ระสิทธิภาพเท่าเทียมกนั อยูใ่นระดบัที*ยอมรับไดทุ้กคน และสามารถบอกได้
วา่ผลการตรวจสอบของพนกังานแต่ละคนตรวจสอบไดผ้ลเหมือนกนัเพราะผลของการตรวจสอบนี�
จะส่งผลต่อแผนการสุ่มตวัอยา่งที*จะนาํเขา้มาประยกุตใ์ชง้าน  

การสุ่มตัวอย่างได้รับความนิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย ผูผ้ลิตโดยมากไม่ต้องการที*จะ
ตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตก์บัสินคา้ทุกลอต และไม่ตอ้งการให้สินคา้ถูกปฎิเสธบ่อยครั� งจากลูกคา้
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ซึ* งทาํให้สูญเสียค่าใชจ่้ายในการขนส่งทั�งไปและกลบั และอาจเป็นการขดัใจกนัระหวา่งผูผ้ลิตและ
ลูกคา้เมื*อมีการปฏิเสธลอต เพื*อเป็นการรักษานํ� าใจต่อกนัและ เพื*อเป็นการกลั*นกรองความผิดพลาด
อีกครั� ง การสุ่มตรวจสอบเป็นเครื* องมือคุณภาพตวัหนึ* งที*ใช้ประกันคุณภาพของลอตสินคา้ว่ามี
ระดบัคุณภาพเป็นไปตามมาตรฐาน วิธีการของการสุ่มตวัอยา่งถูกนาํมาใชเ้พื*อกาํหนดแนวทางหรือ
วธีิการคาํนวณค่าความเสี*ยงในการรับสินคา้ที*มีระดบัคุณภาพตามที*กาํหนด ความเสี*ยงที*กล่าวถึงคือ
ความเสี*ยงของผูผ้ลิตและความเสี*ยงของผูบ้ริโภค ความเสี*ยงของผูบ้ริโภค คือ ความเสี*ยงที*ลอตงาน
เสียถูกยอมรับ ความเสี*ยงของผูผ้ลิต คือ ความเสี*ยงที*ลอตงานดีถูกปฏิเสธ 

แผนการสุ่มตวัอยา่งจะเกี*ยวขอ้งกบัพารามิเตอร์คือ ขนาดรุ่น ขนาดตวัอยา่ง จาํนวนของเสีย
ที*ยอมรับได ้ความเสี*ยงของผูผ้ลิต (α) และความเสี*ยงของผูบ้ริโภค (β) เป็นตน้ ค่าของพารามิเตอร์
จะกาํหนดอยา่งไรนั�นขึ�นอยูก่บัประเภทของสินคา้ รูปแบบธุรกิจ และเป้าหมายดา้นคุณภาพของผูที้*
ตอ้งการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง ดงัเช่น Mach and Duraj (2007) ไดน้าํหลกัการแผนการสุ่มตวัอยา่ง
เพื*อประเมินกระบวนการยึดติดชิ�นงานของตวัจมัเปอร์ โดยใช้แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยวตาม
มาตรฐาน MIL STD 105E/ANSI/ASQC Z1.4 (American national standards institute and the 
American society for quality Z1.4) และไดแ้สดงวิธีการคาํนวณค่าพารามิเตอร์ในการกาํหนด
แผนการสุ่มเพื*อใชใ้นการประเมินความน่าจะเป็นในการยอมรับลอต ในผลสรุปของงานวิจยัทาํให้
เขาทราบว่าคุณภาพของสินค้าที*ออกมาไม่ดีนั�นอาจจะมาจากมาตรฐานการยอมรับชิ�นงานยาก
เกินไปหรือคุณภาพสินคา้ไม่ดี  

การตรวจสอบดว้ยจาํนวนตวัอยา่งนอ้ยที*สุดแต่ยงัคงระดบัคุณภาพสินคา้ผา่นออกและความ
เสี*ยงของผูผ้ลิตและผูบ้ริโภค เป็นอีกสิ*งที*ผูใ้ช้แผนการสุ่มตวัอย่างตอ้งการ นักวิจยัหลายท่านได้
พฒันาแบบแผนการสุ่มอีกหลายรูปแบบซึ* งผลลพัธ์ที*ได้สามารถลดจาํนวนตวัอย่างเฉลี*ย ดงัเช่น 
Govindaraju and Ganesalingam (1998) นกัวิจยัทั�งสองไดน้าํเสนอแบบแผนการสุ่มตวัอย่างที*
เรียกว่า Quick switching system (QSS) อา้งอิงแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยว ตามมาตรฐาน MIL 
STD 105E/ANSI/ASQC Z1.4 การปฏิเสธลอตจะไม่เกิดขึ�นในการสุ่มตวัอยา่งครั� งแรกถึงแมว้า่จะมี
จาํนวนของเสียมากกว่าจาํนวนที*ยอมรับได ้แต่จะทาํการสุ่มตวัอย่างอีกครั� งจึงจะปฏิเสธลอต เขา
พบวา่แผนการสุ่ม QSS ทาํให้มีจาํนวนตวัอยา่งเฉลี*ยนอ้ยกวา่การสุ่มเชิงเดี*ยวทั*วไปอยา่งมาก ต่อมา 
Rothwell and Kim (2009) ตอ้งการหาแผนการสุ่มตวัอย่างใหม่เขา้มาทดแทนแผนการสุ่มของ
โรงงานที*เขาศึกษาได้ใช้อยู่ในขณะนั�นคือ แผนการสุ่มตวัอย่างตารางมาตรฐาน MIL-STD/ANSI 
Z1.4 ซึ* งไม่ใชก้ฏการสับเปลี*ยน (Switching rule) สิ*งที*เขาพบจากการใชแ้ผนการสุ่มนี� คือจาํนวน
ตวัอยา่งมีจาํนวนมากและมีจาํนวนลอตที*ถูกปฎิเสธมากทาํให้มีค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบมากขึ�น 
ทั�งยงัทาํให้มีค่าทาํงานล่วงเวลาของพนักงานตรวจสอบเพิ*มขึ�น และยงัมีผลกระทบต่อลูกคา้ที*ไม่
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สามารถส่งสินคา้ไปให้ลูกคา้ไดท้นัเวลาเนื*องจากตอ้งรอทาํการตรวจสอบตามหลกัการของ MIL-
STD/ANSI Z1.4 เขาจึงนาํ เสนอแผนการสุ่มที*เรียกวา่ zero acceptance plans เป็นแผนการสุ่มที*
กาํหนดให้จาํนวนของเสียที*ยอมให้เกิดไดใ้นลอตงานเท่ากบั 0 (c=0) จึงจะยอมรับวตัถุดิบจะเขา้สู่
กระบวนการผลิต เพื*อกระตุน้ให้ผูผ้ลิตวตัถุดิบทาํการปรับปรุงคุณภาพ การสุ่มตามแนวทางของเขา
ช่วยใหโ้รงงานที*ศึกษานั�นสามารถลดขนาดตวัอยา่งลงได ้ 

การเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่งโดยมากจะเลือกตามเงื*อนไขของระดบัคุณภาพสินคา้ผา่นออก 
(AQL) และจาํนวนตรวจสอบเฉลี*ย (ATI) ตวัวดัอีกตวัที*ควรนาํมาพิจารณาคือ ค่าใชจ่้ายที*ยอมรับได้
ระหว่างผูผ้ลิตและลูกคา้ โดยปกติความพึงพอใจในเรื* องค่าใช้จ่ายจะส่วนทางกนั กล่าวคือ การ
ตรวจสอบที*ลูกค้าพึงพอใจมกัจะเกิดค่าใช้จ่ายที*สูงมากสําหรับผูผ้ลิต ในงานวิจยัของ Iacobini 
(2000) ได้แนะนาํให้ระบุค่าใช้จ่ายไวใ้นสัญญาซื�อขายเพื*อกาํหนดเงื*อนไขในการออกแบบการ
ตรวจสอบสําหรับผูผ้ลิต นอกจากนี� เขาได้นาํเสนอสมการค่าใช้จ่ายที*คาดว่าจะเกิดขึ�น (Expected 
costs) สาํหรับผูผ้ลิตและลูกคา้ในแผนการสุ่มเชิงเดี*ยวแบบลอตต่อลอต (Lot-by-lot single sampling 
plan) ค่าใชจ่้ายที*จะเกิดขึ�นกบัผูผ้ลิตจะมาจากค่าตรวจสอบชิ�นงานต่อชิ�น และจากการซ่อมชิ�นงานที*
เสีย ส่วนค่าใชจ่้ายที*จะเกิดขึ�นกบัลูกคา้มาจากของเสียที*หลุดรอดไปจากกระบวนการของผูผ้ลิต ซึ* ง
ถา้ผูผ้ลิตสามารถดกัปัญหาไดห้มดก็จะไม่ทาํให้เกิดค่าใชจ่้ายหรือปัญหาให้กบัลูกคา้ Hsu (2009) ได้
นาํเสนอสมการค่าใชจ่้ายที*เกิดขึ�นต่อลอตสําหรับแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยววา่ ค่าใช้จ่ายทั�งหมด
ประกอบด้วย ค่าตรวจสอบต่อชิ�น ค่าความเสียหายภายใน และค่าของเสียที*หลุดออกไปจาก
กระบวนการ 
 
2.2 ทฤษฎีที	เกี	ยวข้อง 
 

 2.2.1 บทนํา 
งานวิจยัฉบบันี� ไดน้าํเอาหลกัทฤษฎีมาใชใ้นการดาํเนินงานวิจยั 3 ส่วน คือ ทฤษฎีเกี*ยวกบั

การวิเคราะห์ระบบการวดั ทฤษฎีเกี*ยวกบัแบบแผนการสุ่มตวัอย่าง และทฤษฎีเกี*ยวกบัตน้ทุนการ
ตรวจสอบ ทฤษฏีแรกกล่าวถึงการวิเคราะห์ระบบการวดั ทฤษฎีเกี*ยวกบัการวิเคราะห์ระบบการวดั
นํามาใช้เพื*อการประเมินผลและวิเคราะห์ระบบการตรวจสอบสําหรับข้อมูลเชิงคุณลักษณะ
เนื*องจากคุณลกัษณะของสิ*งที*ศึกษาเป็นขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ (Attribute characteristics) กล่าวคือ 
เป็นการตรวจสอบชิ�นงานเปรียบเทียบกบัขอ้กาํหนดเฉพาะแลว้ตดัสินใจออกมาวา่ผา่นหรือไม่ผา่น
โดยใชค้น ผลจากการวิเคราะห์ตอ้งการทราบถึงขอ้บกพร่องของพนกังานตรวจสอบแต่ละคน และ
ความสอดคล้องระหว่างกันของคนตรวจสอบ ซึ* งส่งผลต่อคุณภาพของลอตงานที*ส่งออกจาก
กระบวนการมีความถูกตอ้งน่าเชื*อถือในระดบัคุณภาพที*ยอมรับไดห้รือไม่ เพื*อนาํผลการวิเคราะห์
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ซึ* งเป็นสถาพของระบบการวดัในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษาไปสู่การปรับปรุงระบบการ
ตรวจสอบต่อไป 

ทฤษฎีในส่วนที*สองกล่าวถึงทฤษฎีเกี*ยวกบัแบบแผนการสุ่มตวัอย่างซึ* งเป็นจุดประสงค์
หลกัของงานวิจยันี� ที*ตอ้งการพฒันาวิธีมาตรฐานในการตรวจสอบดว้ยสายตาและกาํหนดแผนการ
สุ่มตรวจสอบเพื*อลดจาํนวนของเสียที*จะส่งถึงมือลูกคา้ แผนการสุ่มตวัอย่างที*จะกล่าวถึงทั�งหมด
เป็นแผนการสุ่มสําหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะโดยประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งดว้ยการเปรียบเทียบ
ค่าใชจ่้าย 

แผนการสุ่มตวัอยา่งที*ไดน้าํมาเปรียบเทียบ มีดงันี�  
1. แผนการสุ่มตวัอยา่งที* 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4   
2. แผนการสุ่มตวัอยา่งที* 2 แผน AOQL 

 แผนการสุ่มตวัอยา่งโดยใช้ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4   เป็นแผนการสุ่มที*
ได้รับความนิยมและเป็นที*ยอมรับนาํไปใช้งานกนัอย่างแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ 
เช่นเดียวกบัโรงงานกรณีศึกษาไดน้าํแผนการสุ่มตวัอยา่งตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 มาใช้
งาน โดยกาํหนดระดบั AQL ที* 0.065 เปอร์เซ็นต ์ซึ* งผูว้จิยัไดก้าํหนดเป็นแผนการสุ่มตวัอยา่งที* 1 ผล
จากการนําไปใช้งานทาํให้ผูว้ิจ ัยพบปัญหาว่าพนักงานตรวจสอบมักจะไม่ปฏิบัติตามกฏการ
สับเปลี*ยนตามหลกัการของแผนการสุ่มตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 และแผนการสุ่ม
ตวัอย่างนี� ให้ระดับคุณภาพของลอตเฉลี*ยหลังจากผ่านการสุ่มตรวจสอบตํ*ากว่าระดับคุณภาพที*
ตอ้งการ โดยตอ้งการให้ลอตที*ส่งออกไปมีคุณภาพเท่ากบั 0.005 เปอร์เซ็นต์ ดงันั�นผูว้ิจยัจึงใช้ค่า 
ระดบัคุณภาพผา่นออกเฉลี*ย (AOQL) มาออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งที* 2  
 ทฤษฎีในส่วนสุดทา้ยกล่าวถึงตน้ทุนการตรวจสอบ ซึ* งนาํมาใชเ้พื*อประเมินถึงค่าใช้จ่ายที*
จะเกิดขึ�นเมื*อนาํเอาแผนการสุ่มตวัอยา่งดงักล่าวขา้งตน้ไปใชง้าน ซึ* งจะนาํไปสู่ผลสรุปของงานวิจยั
นี� ในการกาํหนดแผนการสุ่มตรวจสอบที*เหมาะสมสําหรับโรงงานกรณีศึกษา เพราะผูบ้ริหารส่วน
ใหญ่จะมองถึงเรื*องค่าใชจ่้ายที*เกิดขึ�นกบักิจกรรมการสุ่มตรวจสอบซึ* งส่งผลถึงตน้ทุนการผลิตและ
ผลกาํไรเป็นอนัดบัแรก 

 

 2.2.2 ทฤษฎเีกี	ยวกบัการวเิคราะห์ระบบการวดัสําหรับข้อมูลเชิงคุณลกัษณะ 

ทฤษฎีเกี*ยวกับการวิเคราะห์ระบบการวดัของข้อมูลเชิงคุณลักษณะ ผูว้ิจยัได้นํามาจาก
หนงัสือเรื*อง การวิเคราะห์ระบบการวดั (MSA) ประมวลผลดว้ย (Minitab).กิติศกัดิw  พลอยพานิช
เจริญ (2550) 
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สําหรับงานวิจยันี� เป็นการประเมินผลในระยะสั�น (Short method) เป็นการหยิบเอาชิ�นงาน
จากกระบวนการในช่วงที*ตอ้งการศึกษามาใช้เป็นชิ�นงานสําหรับทดสอบ เรียกว่า ชิ�นงานทดสอบ
โดยชิ�นงานทดสอบจาํแนกลกัษณะเป็น 4 ลกัษณะ คือ ชิ�นงานดี ชิ�นงานไม่ดี ชิ�นงานกํ� ากึ*งแบบดี
และชิ�นงานกํ�ากึ*งแบบเสีย 

วิธีการทดสอบใชพ้นกังานตรวจสอบทาํการตรวจสอบชิ�นงานแลว้จาํแนกชิ�นงานออกเป็น
งานดี และงานเสีย การวิเคราะห์ระบบการวดัไดโ้ดยนาํผลการทดสอบไปเปรียบเทียบกบัคุณภาพ
แทจ้ริงของชิ�นงานทดสอบ  

การวเิคราะห์ระบบการวดัไดแ้บ่งการออกเป็น 3 ส่วนคือ ส่วนที* 1 เป็นส่วนการประเมินผล 
ดว้ยค่าดชันีเปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัและดชันีเปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี�  เป็นการประเมินตวัพนกังาน
แต่ละคน ความเอนเอียงหรือความไบอสับอกถึงความถูกตอ้งของผลการตรวจสอบของพนกังานคน
นั�น ค่าดชันีเปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี� เป็นการวดัความสามารถในการตรวจซํ� า นอกจากนี� ยงัทาํการ
ประเมินผลความมีประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวม ด้วยดัชนี เปอร์เซ็นต์ความมี
ประสิทธิผลดา้นไบอสัและดชันีเปอร์เซ็นต์ความมีประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี�  การประเมินดว้ย
ดชันีทั�ง 4 ดชันีดงักล่าวขา้งตน้เพื*อพิจารณาถึงความสามารถของระบบการวดัในการแยกแยะ
ชิ�นงานไม่ดีออกจากชิ�นงานดี  

ส่วนที* 2 เป็นการวิเคราะห์ผลระบบการวดั เป็นการนาํเอาผลการทดสอบจากขั�นตอนการ
ประเมินมาวิเคราะห์ด้วยวิธีการทางสถิติ เพื*อพิจารณาถึงความแตกต่างหรือความคลาดเคลื*อนที*
เกิดขึ�นในระบบการวดันั�นเป็นอยา่งไร ในระบบการวดัสาเหตุที*ก่อให้เกิดความคลาดเคลื*อนของผล
การตรวจสอบจากลกัษณะแทจ้ริงไดแ้ก่ พนักงาน เครื*องมือ วิธีการ ชิ�นงาน และสิ*งแวดล้อม ใน
งานวจิยันี�วเิคราะห์ระบบการวดัผา่นการตรวจสอบชิ�นงานของคน เพื*อทดสอบวา่ผลการตรวจสอบ
ของพนักงานที*ทาํการตรวจสอบแต่ละคนมีความแตกต่างกันหรือไม่ จึงใช้การวิเคราะห์ค่า
สัมประสิทธิw  Kappa   

ในส่วนที* 3 เป็นการวิเคราะห์ระบบการวดัพิจารณาถึงความสามารถในการตดัสินใจของ
พนกังานแต่ละคนดว้ยค่าดชันีความมีประสิทธิผล ดชันีการตรวจสอบที*ปฏิเสธผิดพลาด และดชันี
การตรวจสอบที*ยอมรับผิดพลาด ความผิดพลาดทาํให้เกิดความเสี*ยง 2 ลกัษณะ คือ ความเสี*ยงของ
ลูกคา้ หมายถึง การที*พนกังานตรวจสอบมีแนวโน้มจะตรวจสอบชิ�นงานดีแลว้สรุปว่าเป็นงานเสีย 
และความเสี*ยงของผูผ้ลิต หมายถึง การที*พนกังานตรวจสอบมีแนวโน้มจะตรวจสอบชิ�นงานเสีย
แลว้สรุปวา่เป็นงานดี 
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 การวเิคราะห์ระบบการวดัมีขั�นตอน ดงันี�  
1. ขั�นกาํหนดผูรั้บผดิชอบ กาํหนดใหผู้จ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพเป็นผูช้าํนาญการ และ

หวัหนา้ฝ่ายควบคุมคุณภาพเป็นผูรั้บผิดชอบทาํหนา้ที*เป็นกรรมการสอบและประเมินผล 
2. ขั�นกาํหนดจาํนวนชิ�นงานตรวจสอบ และจาํนวนครั� งในการทดสอบซํ� า ดงัตารางที* 2.1 

ขนาดสิ*งตวัอยา่งใหมี้สิ*งตวัอยา่งประกอบดว้ย ชิ�นงานที*มีคุณภาพดีจาํนวน 1 ใน 3 ของสิ*งตวัอยา่ง
ทั�งหมด ชิ�นงานที*มีคุณภาพเสียจาํนวน 1 ใน 3 ของสิ*งตวัอยา่งทั�งหมด ชิ�นงานที*มีคุณภาพกํ*ากึ*งคือ
งานดีแบบกํ*ากึ*งและงานเสียแบบกํ*ากึ*ง จาํนวน 1 ใน 3 ของสิ*งตวัอยา่งทั�งหมด   

 

ตารางที* 2.1 ขนาดสิ*งตวัอยา่งแนะนาํในการประเมินผลระบบการตรวจสอบ 
สาํหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ 

 จาํนวนพนกังาน
ตรวจสอบ 

จาํนวนชิ�นงานตวัอยา่งที*ต ํ*าสุด จาํนวนทดสอบซํ� าที*ต ํ*าสุด 

1 24 5 
2 18 4 

ตั�งแต่ 3 12 3 
 

3. ขั�นจดัเตรียมชิ�นงานทดสอบ จดัทาํชิ�นงานตวัอยา่งสาํหรับใชใ้นการทดสอบ และจาํนวน
ครั� งในการทดสอบซํ� า สําหรับงานวิจยันี� ใชชิ้�นงานทดสอบจาํนวน 30 ชิ�น และทาํการทดสอบซํ� า 3 
ครั� ง 

4. ขั�นทดสอบพนักงาน ทาํการทดสอบให้สุ่มพนักงานตรวจสอบขึ�นมาหนึ* งคนแล้วให้
ตรวจสอบชิ�นงานแบบสุ่มจนครบทั�งหมด จากนั�นให้สุ่มพนกังานตรวจสอบคนใหม่ขึ�นมาทดสอบ
จนครบทุกคน 

5. ขั�นวิเคราะห์ระบบการวดั โดยทาํการวิเคราะห์ 3 ส่วน ได้แก่ ประเมินผลระบบการ
ตรวจสอบดว้ยดชันี วเิคราะห์ผลระบบการวดัดว้ยค่าสัมประสิทธิw  Kappa และการวิเคราะห์ผลระบบ
การวดัดว้ยค่าดชันี 

6. สรุปผลการวิเคราะห์ระบบการตรวจสอบ กาํหนดเกณฑ์การประเมินและแนวทาง
ปฏิบติัในกรณีที*ผลการประเมินไม่ผา่นเกณฑห์รือไม่สามารถยอมรับระบบการวดันี�ได ้ 
 

จากขั�นตอนที* 5 ดาํเนินการประเมินผลระบบการตรวจสอบด้วยดชันี และวิเคราะห์ผล
ระบบการวดัดว้ยค่าสัมประสิทธิw  Kappa และการวเิคราะห์ผลระบบการวดัดว้ยค่าดชันี ดงัต่อไปนี�  
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1. การประเมินผลระบบการวดั 
ค่าดชันีที*ใชใ้นการประเมินผลระบบการวดันี�  ไดแ้ก่ ค่าดชันีเปอร์เซ็นตรี์พีททะบิ 

ลิตี� เป็นการวดัความสามารถในการตรวจซํ� า และค่าเปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอสัเป็นการวดัความ
ถูกตอ้งไม่เอนเอียงต่อการตรวจสอบ นอกจากนี� ยงัทาํการประเมินผลความมีประสิทธิผลของระบบ
การตรวจสอบโดยรวม ด้วยดชันี เปอร์เซ็นต์ความมีประสิทธิผลด้านไบอสัและดชันีเปอร์เซ็นต์
ความมีประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี�   

 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ = 
จาํนวนครั� งที*ผลการตรวจสอบเหมือนกนัและถูกตอ้ง

จาํนวนชิ�นงานตรวจสอบ
	(2.1) 

 
 

เปอร์เซ็นตรี์พิททะบิลิตี�ของพนกังานตรวจสอบ = 
จาํนวนครั�งที*ผลการตรวจสอบเหมือนกนั

จาํนวนชิ�นงานตรวจสอบ
															(2.2) 

 

 
การประเมินผลความมีประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวม 
 

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ = 
จาํนวนครั� งที*พนกังานทุกคนตรวจสอบไดถู้กตอ้งและเหมือนกนั

จาํนวนชิ�นงานตรวจสอบ
(2.3) 

 
 

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี�ของการตรวจสอบ = 
จาํนวนครั� งที*ผลการตรวจสอบเหมือนกนั

จาํนวนชิ�นงานตรวจสอบ
				(2.4) 

 

 
2. การวเิคราะห์ผลระบบการตรวจสอบ 

การวเิคราะห์ผลระบบการตรวจสอบ จะใชผ้ลการทดสอบที*ไดจ้ากขั�นตอนการ 
ประเมินผลมาทดสอบทางสถิติเพื*อพิจารณาถึงความแตกต่างกนัของผลการตรวจสอบของพนกังาน
ทีละคู่วา่อยูใ่นเกณฑที์*สามารถยอมรับไดห้รือไม่ โดยใชก้ารวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธิw  Kappa  

ค่าสัมประสิทธิw  Kappa แสดงถึงความสอดคลอ้งกนัของผลการตรวจสอบระหวา่ง 
พนักงานเป็นคู่ๆ โดยพิจารณาจากความแตกต่างระหว่างผลการตรวจสอบที*เหมือนกนัจริงหรือ
เรียกว่า ความสอดคล้องจริงกับผลการตรวจสอบที*เหมือนกันโดยบังเอิญหรือเรียกว่า ความ
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สอดคลอ้งกนัโดยบงัเอิญ โดยใช้แนวคิดของการทดสอบสมมติฐานจากตารางไขว ้(Cross table) 
แลว้คาํนวณผลจากตารางไขวอ้อกมาเป็นค่าสัมประสิทธิw  Kappa  

 

สมมติฐานสาํหรับการวเิคราะห์ผลระบบการตรวจสอบ 
H0 : พนกังานทดสอบไม่มีผลต่อค่าวดัจากระบบการตรวจสอบ 
H1 : พนกังานทดสอบมีผลต่อค่าวดัจากระบบการตรวจสอบ 

 

การวเิคราะห์ผลค่าสัมประสิทธิw  Kappa อา้งอิงตามเกณฑข์อง AIAG (2002, p.129) ดงันี�  
1. สัมประสิทธิw  Kappa  มากกวา่ 0.75 หมายความวา่ ผลการตรวจสอบของพนกังานคู่นั�น

สามารถตรวจสอบไดผ้ลที*เหมือนกนัเป็นอยา่งดี 
2. สัมประสิทธิw  Kappa  อยูร่ะหวา่ง 0.40 และ 0.75 หมายความวา่ ผลการตรวจสอบของ

พนกังานคู่นั�นสามารถตรวจสอบไดผ้ลที*สอดคลอ้งกนัพอใช ้
3. สัมประสิทธิw  Kappa  นอ้ยกวา่  0.40  หมายความวา่ ผลการตรวจสอบของพนกังานคู่

นั�นสามารถตรวจสอบไดผ้ลที*แตกต่างกนั 
4. สัมประสิทธิw  Kappa เท่ากบั 1 หมายความว่า ผลการตรวจสอบมีความสอดคลอ้งกนั

อยา่งสมบูรณ์ 
5. สัมประสิทธิw  Kappa เท่ากบั 0 หมายความวา่ ผลการตรวจสอบไม่มีความสอดคลอ้งกนั 
 

 สัมประสิทธิw  Kappa คาํนวณ ดงันี�  
 

Kappa	=
P0 − Pe

1 − Pe
																																									(2-5) 

 
เมื�อ  Po = ค่าสัดส่วนที�ผูต้รวจสอบแต่ละคู่ใหผ้ลการตรวจสอบสอดคลอ้งกนัจริง 
 Pe = ค่าสัดส่วนที�ผูต้รวจสอบแต่ะละคู่ใหผ้ลการตรวจสอบสอดคลอ้งกนัโดยบงัเอิญ 

ตารางที* 2.2 แสดงวธีิการสร้างตารางไขว ้สาํหรับคาํนวณค่าสัมประสิทธิw  Kappa 

  
พนกังานคนที* 2 

ผลรวม เสีย ดี 

พนกังานคนที* 1 
เสีย a b m0=a+b 
ดี c d m1=c+d 

ผลรวม n1=a+c n0=b+d n 
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จากตารางที* 2.2 นาํมาใชค้าํนวณค่า Po, Pe คาํนวณ ไดด้งันี�  
 
  Po = [(a + d)/n]                 

Pe = [(n1/n) * (m1/n)] + [(n0/n) * (m0/n)]              
 

เมื*อ a คือ จาํนวนครั� งที*พนกังานทั�งสองคนใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “เสีย” เหมือนกนั  
 d คือ จาํนวนครั� งที*พนกังานทั�งสองคนใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “ดี” เหมือนกนั 
 b คือ จาํนวนครั� งที*พนกังานทั�งสองคนให้ผลการตรวจสอบไม่เหมือนกนั พนกังานคนที* 1 
ใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “เสีย” แต่พนกังานคนที* 2 ใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “ดี” 
 c คือ จาํนวนครั� งที*พนกังานทั�งสองคนให้ผลการตรวจสอบไม่เหมือนกนั พนกังานคนที* 1 
ใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “ดี” แต่พนกังานคนที* 2 ใหผ้ลการตรวจสอบวา่ “เสีย” 
 n คือ จาํนวนโอกาสทั�งหมดของการตดัสินใจ 

 

3. การวเิคราะห์ผลระบบการตรวจสอบดว้ยดชันี 
เป็นการวเิคราะห์ผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบแต่ละคน โดยการ 

พิจารณาดชันี 3 ตวั คือ ความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (Operator effectiveness index 
(OE)) ดชันีการตรวจสอบที*ปฎิเสธผิดพลาด (False alarm index (IFA)) และดชันีการตรวจสอบที*
ยอมรับผดิพลาด (Index of a miss (IMISS)) เพื*อพิจารณาแนวโนม้การตดัสินใจของพนกังานแต่ละคน
ถึงผลการยอมรับงานไดถู้กตอ้ง ไดเ้กินมาตรฐานหรือตํ*ากวา่มาตรฐานหรือไม่ โดยที*นิยามของดชันี
ต่างๆ ดงันี�  

 

ความมีประสิทธิผลของพนกังาน (Operator effectiveness index: OE) 
 

OE =
จาํนวนครั� งที*ตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้ง

โอกาสทั�งหมดของการตดัสินใจ
																																																															(2.6)																															 

    

 
ดชันีการตรวจสอบที�ปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (False alarm index: IFA) 
       

FA =
จาํนวนครั� งที*ปฏิเสธอยา่งผดิพลาด

โอกาสทั�งหมดที*จะปฏิเสธอยา่งผดิพลาด
																																																															(2.7)																															 
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ดชันีการตรวจสอบที*ยอมรับอยา่งผดิพลาด (Index of a miss: IMISS) 
 

        
 

 
จากผลการวเิคราะห์ค่าดชันีทั�ง 3 ตวั ใชเ้กณฑก์ารตดัสินใจอา้งอิงจาก AIAG ดงัตารางที* 2.3 
 

ตารางที* 2.3 เกณฑก์ารตดัสินใจดชันีผลการวิเคราะห์ความสามารถของพนกังานทดสอบ 

การตดัสินใจกบัระบบการวดั OE IFA IMISS 

ยอมรับพนกังานทดสอบได ้ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 

การยอมรับแบบกํ�ากึ*ง (อาจจาํเป็นต่อการปรับปรุง) ≥ 80% ≤ 5% ≤ 10% 

ไม่สามารถใหก้ารยอมรับได ้(ตอ้งการการปรับปรุง) < 80% > 5% > 10% 

 

2.2.3 ทฤษฏีเกี	ยวกบัการสุ่มตัวอย่าง  
 การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑน์ั�นมีวธีีหลกั ๆ ดว้ยกนั 3 วธีิ คือ 

1. วธีิตรวจสอบทุกชิ�น (Screening) 
2. วธีิสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละลอต (Lot by lot inspection or sampling) 
3. วธีิตรวจสอบตามกระบวนการผลิต (Process inspection) 

 

ในงานวจิยันี� เลือกใชก้ารตรวจสอบคุณภาพแบบ วธีิการสุ่มตวัอยา่งจากแต่ละลอต (Lot by lot 
sampling) เป็นการตรวจสอบเพื*อตดัสินใจส่งสินคา้ให้แก่ลูกคา้ การตรวจสอบจะทาํโดยวิธีสุ่ม
ตวัอยา่งจากของที*จะส่งออกไปให้ลูกคา้แลว้ทาํการตรวจสอบลกัษณะภายนอกของชิ�นงาน ผลการ
ตรวจสอบตวัอย่างจึงจะตดัสินใจว่าจะยอมรับ หรือจะปฏิเสธสินคา้ทั�งหมด สําหรับลอตงานที*ถูก
ปฏิเสธนั�นจะส่งคืนให้กบัฝ่ายผลิตเพื*อทาํการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตเ์พื*อคดัแยกงานเสียออกให้
หมดแลว้ทดแทนดว้ยงานดีก่อนที*จะส่งใหก้บัลูกคา้ 

นิยามของ “ลอต” ในงานวิจยันี�หมายถึง ผลิตภณัฑ์ที*ผลิตออกมาจากขบวนการผลิตเดียวกนั
และจากกะเดียวกนั ตามหลกัการของการสุ่มตวัอยา่ง (Random sampling) จะตอ้งเลือกชิ�นงานให้
เป็นแบบสุ่มที*แทจ้ริงให้มากที*สุดจากส่วนต่าง ๆ ของลอตนั*นคือไม่ใช่หยิบอยู่แต่ที*ตาํแหน่งนั�น
ตาํแหน่งเดียว ในการสุ่มจะตอ้งคิดว่าแต่ละชิ�นในลอตมีโอกาสเท่า ๆ กนัในการถูกเลือก ปัญหาที*
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พบของการนาํแผนการสุ่มตวัอย่างมาใช้คือ เมื*อไดสุ่้มตวัอย่างมาจากลอต ๆ หนึ* ง ที*ประกอบดว้ย
ชิ�นส่วนเสีย (Defective) จาํนวนมากแต่บงัเอิญผูต้รวจสอบเกิดสุ่มตวัอย่างซึ* งมีแต่ชิ�นส่วนดีๆ ดงั
นั�นลอตนั�นจะถูกยอมรับอย่างผิดพลาด ซึ* งแทจ้ริงแล้วลอตนี� ควรปฏิเสธ หรืออีกนยัหนึ* งลอตที*มี
ของเสีย (Defective) นอ้ย แต่บงัเอิญตวัอยา่งที*สุ่มไปมีของเสียมากจึงปฏิเสธทั�ง ๆ ที*ควรยอมรับ ซึ* ง
ความผิดพลาดดงักล่าวเรียกว่า ความผิดพลาดของการสุ่มตวัอย่าง (Sampling error) ซึ* งมกัเกิดขึ�น
เสมอ ๆ วธีิป้องกนัความผดิพลาดจากการสุ่มตวัอยา่งที*จะทาํให้เกิดของเสียหลุดลอตออกไปไดก้็คือ 
การกาํหนดแผนการสุ่มตวัอย่าง (Sampling plans) โดยทั*วไปกระบวนการมกัจะนาํแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งมาใชบ้นพื�นฐานของเหตุผล ดงัต่อไปนี�  

 

1. เมื*อค่าตรวจสอบราคาสูง และค่าสูญเสียเมื*ออนุโลมใหข้องเสียหนึ*ง ๆ ผา่นไปไดมี้ค่าไม่
มากนกั บางกรณีอาจจะเป็นไปไดที้*วา่แผนที*ไม่มีการตรวจสอบเลยจะถูกที*สุด 

2. ไม่สามารถตรวจสอบชิ�นงานได้ทุกชิ�น เนื*องจากการตรวสอบแบบ 100 เปอร์เซ็นต์
ก่อให้เกิดความเมื*อยลา้เบื*อหน่าย และแผนการสุ่มตวัอยา่งจะให้ผลดีพอๆกนัหรือดีกวา่ เพราะการ
ตรวจสอบแบบ 100 เปอร์เซ็นต ์ไม่ไดห้มายความวา่จะมีคุณภาพดี 100 เปอร์เซ็นต ์บางทีก่อให้เกิด
ความเสียหายต่อชิ�นงานทาํใหล้อตที*ปล่อยใหผ้า่นไปอาจมีของเสียสูงกวา่แบบการสุ่มตวัอยา่ง 

3. เมื*อการตรวจสอบตอ้งทาํลายสินคา้ ในกรณีนี�จาํเป็นตอ้งใชแ้ผนตวัอยา่ง  
 

ในงานวจิยันี� มีวตัถุประสงคเ์พื*อกาํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่ง ซึ* งการกาํหนดแผนการ 
สุ่มอย่างนี� เพื*อหาวิธีการปฏิบัติต่อลอตสินค้านั� น ๆ ที*จะยอมรับ หรือปฏิเสธลอตก่อนที*จะส่ง
สินคา้ออกไปสู่ตลาดโดยพนกังานตรวจสอบหรือที*เรียกวา่ QC เป็นผูท้าํการสุ่มชิ�นงานขึ�นมาทาํการ
ตรวจสอบตามจาํนวนที*ไดก้าํหนดขึ�นในแผนการสุ่มตวัอยา่ง เมื*อปรากฏวา่มีลอตถูกปฏิเสธจาํนวน
มากแล้วสิ*งที*ตามมาก็คือ ฝ่ายผลิตจะทาํการปรับปรุงคุณภาพสินคา้เพื*อไม่ให้สินคา้ถูกปฏิเสธอีก 
นั*นคือแผนการสุ่มตวัอยา่งนี� จึงช่วยปรับปรุงคุณภาพโดยทางออ้ม 

แผนการสุ่มตวัอยา่งมี 2 ประเภทตามลกัษณะของขอ้มูล คือ แผนการสุ่มตวัอยา่ง 
สําหรับเชิงคุณลกัษณะ (Attribute data) หมายถึง การตรวจสอบแบบจาํแนกชิ�นงานออกมาวา่ “ดี” 
หรือ “เสีย” ตามขอ้กาํหนด และแผนการสุ่มตวัอยา่งสําหรับขอ้มูลตวัแปร (Variable data) หมายถึง 
การตรวจสอบที*มีการวดัขนาดออกมาเป็นตวัเลข ตามในงานวิจยันี�ทาํการศึกษาการสุ่มตวัอยา่งกบั
ชิ�นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ซึ* งถูกตรวจสอบดว้ยสายตาและจาํแนกลกัษณะคุณภาพของสินคา้
โดยการอา้งอิงตามเกณฑ์มาตรฐานคุณภาพของแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานกรณีศึกษา 
หลงัจากตรวจสอบสินคา้ซึ* งก็คือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์จะถูกจาํแนกเป็นของดี (มีลกัษณะคุณภาพ
ตามขอ้กาํหนด, Good) และของเสีย (มีลกัษณะคุณภาพไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด, Defective) ดงันั�น
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แผนการสุ่มที*จะนํามาใช้กับโรงงานกรณีศึกษาจะเป็นแผนการสุ่มตัวอย่างสําหรับข้อมูลเชิง
คุณลกัษณะ (Acceptance sampling by attribute)  

 

แผนการสุ่มตวัอยา่งสาํหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะแบ่งเป็น 4 ประเภท ดงันี�  
1. แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว (Single sampling plan) 
2. แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ (Double sampling plan) 
3. แผนการสุ่มตวัอยา่งหลายเชิง (Multiple sampling plan) 
4. แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงลาํดบั (Sequential sampling plan) 
 

แผนการสุ่มตวัอย่างสําหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะทั�ง 4 ประเภทขา้งตน้มีการทาํงานที*
แตกต่างกนัที*ลาํดบัขั�นการตดัสินใจที*จะปฏิบติัต่อลอตงานนั�นอยา่งไร กล่าวคือ ตอ้งการจะยอมรับ
หรือปฏิเสธลอตงานในครั� งแรกที*ทาํการสุ่มก็คือการใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว หรือจะทาํการ
สุ่มตวัอย่างเพิ*มจากการสุ่มตวัอย่างครั� งแรก การสุ่มเพิ*มจากการตัดสินใจครั� งแรกก็คือการใช้
แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่  แผนการสุ่มตวัอยา่งหลายเชิง แผนการสุ่มตวัอยา่งทั�งสี*ประเภทมีขอ้ดีและ
ขอ้เสียดงัไดเ้ปรียบเทียบไวใ้นตารางที* 2.4 พื�นฐานในการพิจารณาเลือกใชแ้ผนการสุ่มขึ�นกบัความ
สนใจของผูใ้ชซึ้* งส่วนมากผูใ้ชจ้ะคาํนึงถึงความเหมาะสมในดา้นค่าใชจ่้าย ความซบัซ้อนในการใช้
งาน เวลาในการตรวจสอบและเวลาในการตดัสินใจและขนาดตวัอย่าง สําหรับฝ่ายบริหารของ
โรงงานกรณีศึกษาไดใ้หค้วามประสงคใ์นการเลือกใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง ตามเงื*อนไขดงันี�   

 

1. ตอ้งการตดัสินใจกบัลอตงานนั�นจากผลการสุ่มตวัอยา่งครั� งแรก เพื*อความรวดเร็วใน 
 การจดัการกบัลอตงานใหท้นัเวลา 
2. มีความรวดเร็วและไม่ซบัซอ้นในการทาํงาน 
3. พนกังานไม่มีความรู้เรื*องการสุ่มตวัอยา่งก็สามารถปฏิบติังานได ้ 
4. มีค่าใชจ่้ายไม่สูงมาก ใชเ้วลานอ้ย จาํนวนตวัอยา่งนอ้ย 
 
ผูว้จิยัเห็นวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว มีความเหมาะสมและสอดคลอ้งกบัความประสงค์

ในการเลือกใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งสําหรับโรงงานตวัอยา่งมากที*สุดในขณะนี� เพราะเป็นการเริ*มตน้
ใช้งานและจากเงื*อนไขขา้งตน้ ดงันั�นจึงเลือกแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยวมาทาํการศึกษา โดยใช้
การพิจารณาในเรื*องค่าใชจ่้าย เวลา และจาํนวนสุ่มเป็นการเปรียบเทียบแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว
ที*นาํเสนอต่อไป 
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ตารางที* 2.4 แสดงการเปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้เสียของแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
สาํหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ 

 

แผนการสุ่ม
ตวัอยา่ง 

วธีิการสุ่มตวัอยา่ง ขอ้ดี ขอ้เสีย 

1.แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 

สุ่มตวัอยา่งครั� งเดียวจา
กลอตสินคา้เพื*อตดัสินใจ
ยอมรับหรือปฏิเสธลอต 

ใชง้านง่าย จาํนวนตวัอยา่งมากกวา่แบบอื*นๆ 

2.แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเชิงคู ่

ตดัสินใจปฏิเสธลอต
ขึ�นกบัผลรวมจาํนวนของ
เสียจากการสุ่มตวัอยา่ง
สองครั� งรวมกนั 

จาํนวนตวัอยา่งนอ้ยกวา่การ
สุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยวในกรณี
ที*สามารถยอมรับหรือ
ปฏิเสธลอ็ตจากการสุ่ม
ตวัอยา่งครั� งแรก 

 

-ขนาดตวัอยา่งมากในกรณีที*การสุ่ม
ครั� งที*สอง 

-เพิ*มโอกาสในการเกิดความผดิพลาด
ในการตรวจสอบเนื*องจากมีการ
ตรวจสอบสองรอบ 

-การบริหารการสุ่มตวัอยา่งซบัซอ้น
กวา่การสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 

3.แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งหลายเชิง 

การตดัสินใจรับหรือ
ปฏิเสธลอตอาจตอ้งรอผล
จากการสุ่มตวัอยา่ง
มากกวา่สองครั� ง 

จาํนวนตวัอยา่งเฉลี*ยนอ้ย
กวา่เชิงคู่ 

มีความซบัซอ้นในการใชง้าน 

4.แผนการสุ่ม

ตวัอยา่งเชิงลาํดบั 

กระบวนการสุ่มตวัอยา่ง
สามารถดาํเนินต่อไปไม่มี
ที*สิ�นสุดภายหลงัการสุ่ม
ตวัอยา่งแต่ละครั� งจะทาํ
การตดัสินใจวา่จะยอมรับ 
ปฏิเสธ หรือสุ่ม 

จาํนวนตวัอยา่งเฉลี*ยนอ้ย
กวา่แบบอื*น เปอร์เซ็นต ์
เพราะจาํนวนตวัอยา่งเฉลี*ย
ขึ�นอยูก่บัค่าสดัส่วนของเสีย
ในลอตนั�น 

กระบวนการสุ่มมีจาํนวนครั�งไม่

แน่นอนวา่จะสิ�นสุดเมื*อใด 
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แผนการสุ่มดว้ยอยา่งเชิงเดี*ยวเป็นแผนการสุ่มชิ�นงานจาํนวน 1 ครั� ง เงื*อนไขของแผนการ
สุ่มขึ�นกบั 2 ค่าคือ ค่า (n) (จาํนวนตวัอยา่ง) และ(c) (จาํนวนของเสียในตวัอยา่ง) แลว้ตดัสินใจจาก
ผลของการสุ่มตวัอย่างเลยว่า จะยอมรับหรือปฏิเสธลอตนั�นๆ ถ้าพบของเสียน้อยกว่าหรือเท่ากบั
จาํนวนของเสียที*ยอมรับได ้(c) ก็ยอมรับลอตสินคา้นั�น แต่ถา้พบของเสียมากกวา่จาํนวนของเสียที*
ยอมรับได ้(c) ก็ปฏิเสธลอตสินคา้นั�น ดงัแสดงการทาํงานของแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยวในรูปที* 
2.1 

 

 
  
 
  
 
 
 
  

รูปที* 2.1 แผนผงัแสดงการทาํงานของแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 
 

 แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยว สําหรับลอตที*ถูกปฏิเสธจะต้องดาํเนินการบางอย่าง เช่น
ทาํลายทิ�ง ส่งคืนผูผ้ลิต หรือการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์ เพื*อคดัแยกของเสียออกให้หมดแล้ว
ทดแทนของเสียดว้ยของดี วธีิการนี� เรียกวา่ การตรวจสอบปรับแก ้(Rectifying inspection)  

เนื*องจากกระบวนการตรวจสอบปรับแก้มีผลต่อสัดส่วนของเสียของรุ่นที*ผ่านจากการ
ตรวจสอบ ดงันั�นแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยวที*จะศึกษาต่อไปนี�  เรียกว่า การตรวจสอบปรับแก้
สาํหรับแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว (Rectifying inspection for single sampling plans) ดงัไดอ้ธิบาย
การทาํงานไวใ้นรูปที* 2.2 ถา้ลอตสินคา้ที*เขา้สู่การตรวจสอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี*ยวทุ
กลอตมีสัดส่วนของเสียเท่ากบั P0 โดยบางรุ่นจะได้รับการยอมรับซึ* งสัดส่วนของเสียที*ออกมาจะ
ยงัคงมีค่าเท่ากบั P0  เหมือนเดิม ส่วนรุ่นที*ถูกปฏิเสธจะผ่านการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์และ
ทดแทนของเสียด้วยของดี ทาํให้สัดส่วนของเสียเป็นศูนย ์ดงันั�นสัดส่วนของเสียต่อรุ่นโดยเฉลี*ย
หลงัจากกระบวนการตรวจสอบจะมีค่าใหม่คือเท่ากบั P1  ซึ* ง P1 < P0  เสมอ ดงันั�นการตรวจสอบ
ปรับแกจึ้งเป็นการปรับแกเ้พื*อยกระดบัคุณภาพลอตให้สูงขึ�น สรุปคือคุณภาพสินคา้โดยเฉลี*ยที*ผา่น
ออกไปจากกระบวนการผลิตที*ใชก้ารสุ่มตวัอยา่งแบบนี� เรียกวา่AOQ (Average outgoing quality) 
ซึ* งเป็นคุณภาพของลอตหลงัตรวจสอบแลว้  

สุ่มตวัอยา่งจาํนวน n ชิ�น ตรวจนบั
จาํนวนของเสียได ้เท่ากบั x  ชิ�น 

ปฏิเสธลอต ยอมรับลอต x ≤ c? 
ใช่ ไม่ใช่ 
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รูปที* 2.2 แผนผงัการทาํงานของการตรวจสอบปรับแกส้าํหรับแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 
 
แผนการสุ่มตวัอยา่งปรับแกส้ําหรับแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว สําหรับลอตงานขนาด N มี

จาํนวนตวัอยา่งเท่ากบั n ชิ�น เมื*อลอตนั�นถูกปฏิเสธจะมีจาํนวนงานที*ตอ้งทาํการตรวจสอบอีก N-n 
ชิ�น ในกรณีที*ลอตที*ถูกปฏิเสธตอ้งทาํการตรวจสอบชิ�นงานทั�งหมด N ชิ�นและจะมีของดีทั�ง N ชิ�น
เช่นกนั แต่ถา้ลอตนั�นถูกยอมรับจะมีของเสียอยูใ่นลอตเท่ากบั p(N-n) ดงันั�น            

เมื*อ Pa คือ ความน่าจะเป็นในการยอมรับลอต และ P คือสัดส่วนของเสียที*อยูใ่นลอต 
ค่า AOQ จะนอ้ยกวา่ p เสมอ เพราะคุณภาพหลงัการตรวจสอบแลว้นั�นยอ่มสูงกวา่คุณภาพก่อนการ
ตรวจสอบ 

ลอตงานเมื*อไดผ้า่นการสุ่มตรวจสอบและยอมรับให้ส่งมอบมีความเสี*ยงเกิดขึ�นเสมอทั�งกบั
ผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคหรือลูกคา้ อธิบายความหมายของเสี*ยงต่อผูผ้ลิตและผูบ้ริโภค ดงันี�  ค่าความเสี*ยง
ของผูผ้ลิต ใช้สัญลกัษณ์ α คือ โอกาสที*จะปฎิเสธสินคา้ที*ดีที*ควรจะยอมรับ ซึ* งเรียกว่าความ
ผิดพลาดแบบที* 1 (Type I Error) ค่าความเสี*ยงต่อลูกคา้ ใชส้ัญลกัษณ์ β คือ โอกาสที*จะยอมรับ
สินคา้ที*มีคุณภาพตํ*า ทั�งๆ ที*ควรจะปฏิเสธเสีย เราเรียกวา่ ความผดิพลาดแบบที* 2 (Type II error) 

ความเสี*ยง α และ β ที*เกิดขึ�นจากแผนการสุ่มตวัอยา่งสามารถพิจารณาไดจ้ากการสร้างเส้น
โคง้ OC (Operating characteristic curve) เป็นเส้นโคง้ที*พล็อตระหว่างความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับลอต (Probability of accepting the lot; Pa) ในแนวแกน Y กบัสัดส่วนของเสีย (Lot fraction 
defective;p) ในแนวแกน X นั*นคือเส้นโคง้ OC จะแสดงให้เห็นถึงความน่าจะเป็นที*ลอตที*นาํมา
ตรวจสอบจะถูกยอมรับหรือปฏิเสธอยา่งใดอยา่งหนึ*ง ซึ* งการกาํหนดเงื*อนไขของความน่าจะเป็นใน
การยอมรับหรือปฏิเสธลอตบนเส้นโคง้ OC นี�มาจาก 2 ค่า คือค่า AQL (Acceptance quality level) 

สัดส่วนของเสีย
ที*ส่งออกไป รุ่นสินคา้ที*มี

สัดส่วนของเสีย 
P0 

แผนการ

สุ่มตวัอยา่ง 
P1 < P0 

ปฏิเสธลอต ตรวจสอบ 
100% สัดส่วนของเสีย
เท่ากบั 0 

สัดส่วนของเสีย
เท่ากบั P0 ยอมรับ 
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และ LTPD (Lot Tolerance Percent Defective; LTPD) ความสัมพนัธ์ระหวา่งค่า AQL และ LTPD 
บนเส้นโคง้ OC ไดอ้ธิบายไวด้งัรูปที* 2.3 อธิบายไดด้งันี�  ลอตที*มีสัดส่วนของเสีย p ที*ต ํ*ากวา่ค่า AQL 
จะถูกยอมรับ ดว้ยความน่าจะเป็นเท่ากบั (1-α) เช่น ที* AQL = 0.01 จะมีความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับลอตเท่ากบั 0.99 แปลความไดว้า่ ถา้ผูผ้ลิตส่งมอบลอตที*มีสัดส่วนของเสียเท่ากบั 0.01 แลว้ 
โอกาสที*ผูซื้�อจะรับลอตดงักล่าวเท่ากบั 99 เปอร์เซ็นต ์เป็นตน้  

อีกด้านหนึ* งที*ลอตมีสัดส่วนของเสียมากกว่า LTPD จะถูกปฏิเสธ ด้วยความน่าจะเป็น
เท่ากบั β ส่วนลอตที*มีสัดส่วนของเสียอยูร่ะหวา่งค่า AQL และ LTPD จะมีโอกาสถูกยอมรับบา้ง
และปฏิเสธบา้ง  

ดงันั�นค่า AQL และ LTPD ไม่ใช่คุณสมบติัของแผนการสุ่มตวัอยา่ง แต่เป็นระดบัคุณภาพ
ของลอตที*ลูกคา้เป็นผูก้าํหนด ส่วนมากถูกกาํหนดโดยขอ้ตกลงทางการคา้ระหวา่งผูผ้ลิตและลูกคา้
ก่อนที*จะกาํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่ง 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที* 2.3 เส้นโคง้ OC แสดงจุด AQL และจุด LTPD เมื*อ α แทนความเสี*ยงของผูผ้ลิต  

และ β แทนความเสี*ยงของลูกคา้  
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สัญลกัษณ์ที*ใชใ้นแผนการสุ่มตวัอยา่ง ประกอบดว้ย 
 N  แทน   ขนาดลอต 
 n  แทน   จาํนวนตวัอยา่งสุ่มหรือขนาดของตวัอยา่ง 
 c  แทน   จาํนวนยอมรับหรือจาํนวนของเสียมากที*สุดที*ยอมรับไดใ้นตวัอยา่งขนาด n 
 p แทน   สัดส่วนของเสีย 
 Pa แทน ความน่าจะเป็นในการยอมรับรุ่น 
 α แทน ความเสี*ยงของผูผ้ลิต (Producer’s risk) หมายถึง ความน่าจะเป็นในการ
ปฏิเสธรุ่นที*ควรจะยอมรับ 
 β แทน ความเสี*ยงของผูบ้ริโภค (Consumer’s risk) หมายถึง ความน่าจะเป็นใน
การยอมรับรุ่นที*ควรจะปฏิเสธ 
 แผนการสุ่มตวัอยา่งสําหรับขอ้มูลเชิงคุณภาพที*รู้จกัและมีการใชก้นัอยา่งแพร่หลาย มีดงันี�  
ตารางแผนการตรวจสอบการชกัตวัอยา่งดอดจแ์ละโรมิก ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน 
MIL STD 105E และ ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4  แนวทางในการ
เลือกใช้แผนการสุ่มให้เหมาะสมกบักระบวนการของผูต้อ้งการนาํแผนการสุ่มตวัอย่างไปปรับใช้
แสดงดงัตารางที* 2.5 โดยทั*วไปการเลือกแผนการสุ่มขึ�นอยู่กบัวตัถุประสงค์หรือเป้าหมายของ
องคก์รและประวติัดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ดงัเช่นโรงงานกรณีศึกษาตอ้งการคงระดบัคุณภาพ
สินคา้ให้ไดต้ามเป้าหมายทางธุรกิจดา้นคุณภาพสินคา้ทิ*ไดท้าํสัญญาคู่คา้ระหวา่งกนั และตอ้งการ
ความมั*นใจว่า สินค้าทุกลอตที* ส่งออกไปให้กับลูกค้า มีระดับคุณภาพสินค้าที*ยอมรับได ้
Montgomery,2002:681) แนะนาํวา่ควรใชร้ะบบ AQL system; MIL STD 105E,ANSI/ASQC Z1.4 
และ LTPD system; Dodge-Romig plans   

ตารางที* 2.5 แนวทางสาํหรับการเลือกแผนการสุ่มเพื*อการยอมรับ (Montgomery, 2001:681) 
Objective Attribute Procedure 

Assure quality levels for consumer/customer. Select plan for specific OC cure 
Maintain quality at a target. AQL system; MIL STD 105E,ANSI/ASQC 

Z1.4 
Assure average outgoing quality level. AOQL system; Dodge-Romig plans 
Reduce inspection, with small sample sizes, 
good-quality history. 

Chain sampling 

Reduce inspection after good quality history. Skip-lot sampling, double sampling 
Assure quality no worse than target. LTPD plan; Dodge-Romig plans 
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2.2.3.1 แผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 (American national  
standards institute and the American society for quality Z1.4) 

 

                  แผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน MIL STD 105E ถูกนาํมาใชใ้นกองทพับกของ
สหรัฐฯ เป็นครั� งแรกในช่วงสงครามโลกครั� งที* 2 เมื*อปี พ.ศ. 2485 โดยรัฐบาลไดเ้ชิญวิศวกรจาก
บริษทั เบลเทเลโฟน มาที*วอชิงตนัเพื*อพฒันาตารางแผนการสุ่มตวัอยา่ง โดยแผนการสุ่มตวัอยา่งนี�
ไดถื้อเอาระดบัคุณภาพที*ยอมรับได ้(Acceptable quality level;AQL) เป็นหลกัในการปฏิบติั ตาราง
ที*ไดพ้ฒันาขึ�นดงักล่าวแบ่งเป็น ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว และตารางแผนการสุ่มตวัอยา่ง
เชิงคู่ ต่อมาในปี พ.ศ. 2488 ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งถูกพฒันาโดยกลุ่มนกัวิจยัสถิติมหาวิทยาลยั
โคลมัเบียสาํหรับใชใ้นกองทพัเรือ ตารางแผนการชกัตวัอยา่งนี�จะมีส่วนคลา้ยกบัตารางที*กองทพับก
ไดพ้ฒันาขึ�น แต่มีส่วนแตกต่างตรงที*มีการเพิ*มแผนการชกัตวัอยา่งหลายเชิงมาใชร่้วมดว้ย จากนั�น
ในปี พ.ศ. 2490 กระทรวงกลาโหมของสหรัฐฯ ไดร้วมแผนการสุ่มตวัอยา่งระหวา่งของกองทพับก
และของกองทพัเรือเขา้เป็นมาตรฐานเดียวกนั เรียกวา่ มาตรฐาน JAN-STD-105 (Joint army navy 
standard 105) ในปี พ.ศ. 2493 มีการปรับปรุงแผนการตรวจสอบตามมาตรฐาน JAN-STD-105 เป็น
มาตรฐาน MIL-STD-105A (Military standard 105A) หลงัจากนั�นในปี พ.ศ. 2501 มีการปรับปรุง
เปลี*ยนแปลงรายละเอียดเป็นมาตรฐาน MIL-STD-105B (Military standard 105B)  พ.ศ. 2504 มีการ
ปรับปรุงเปลี*ยนแปลงรายละเอียดเป็นมาตรฐาน MIL-STD-105C (Military Standard 105C)  ในปี 
พ.ศ. 2506 ไดมี้การทบทวนโดยกลุ่มประเทศสหรัฐฯ องักฤษ และแคนาดา ปรับปรุงมารตรฐานนี�
เป็น MIL-STD-105D (Military Standard 105D) และไดป้รับปรุงครั� งสุดทา้ยเป็น MIL-STD-105E 
(Military standard 105E)  ในปี พ.ศ. 2532 ก่อนจะถูกปรับปรุงเป็นมาตรฐานANSI/ASQC Z1.4 ใน
ปี พ.ศ. 2536 วตัถุประสงคข์องการใช้มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4  นี� ก็เพื*อใชใ้นการเพื*อความ
กดดนัใหก้บัผูผ้ลิตใหส่้งมอบสินคา้ที*มีระดบัคุณภาพเท่ากนัหรือดีกวา่ขอ้ตกลงที*ไดก้าํหนดไว ้  
 การพฒันามาตรฐานล่าสุดของ Military standard คือ MIL-STD 105E ก่อนจะถูก
เปลี*ยนเป็น ANSI/ASQC Z1.4 โดย International Organization for Standardization, ISO 2859 ใน
งานวิจยันี� จะใช้ตารางมาตรฐาน MIL-STD 105E (ANSI/ASQC Z1.4, ISO 2859) ถือไดว้่า 
ANSI/ASQC Z1.4 กบั MIL-STD 105E เป็นมาตรฐานเดียวกนั และถูกพฒันามาจากมาตรฐาน MIL-
STD 105D 
 วตัถุประสงค์ของการใช้มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 เพื*อเพิ*มความกดดนัให้แก่ผูข้าย 
เพื*อให้ส่งมอบสินคา้ที*มีระดบัคุณภาพเท่ากบัหรือดีกว่าระดบั AQL ที*กาํหนด AQL คือระดบั
คุณภาพที*ยอมรับ หมายถึง ระดับคุณภาพตํ*าสุดของผูผ้ลิตซึ* งผูบ้ริโภคยอมรับว่าเป็นค่าเฉลี*ย
กระบวนการ ถา้การเปลี*ยนการตรวจสอบจากแบบปกติเป็นแบบเคร่งครัด ควรจะระบุไวใ้นสัญญา
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ซื�อขาย ส่วนการเปลี*ยนการตรวจสอบจากแบบปกติเป็นแบบผ่อนคลายอาจไม่ตอ้งกาํหนดไวใ้น
สัญญาซื�อขายได ้

ขั�นตอนในการสร้างแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 มีขั�นตอนดงันี�  
1. กาํหนด AQL ที*ตอ้งการ 
2. เลือกระดบัการตรวจสอบ ระดบัการตรวจสอบทั*วไปมี 3 ระดบั คือ ระดบั I,ระดบั II 

และระดบั III 
3. กาํหนดขนาดลอต 
4. หาอกัษรรหสัขนาดตวัอยา่งจากตาราง 
5. กาํหนดชนิดของแผนการสุ่มตวัอยา่ง ในงานวจิยันี� เลือกใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 
6. หาแผนการสุ่มตวัอยา่งจากตารางเมื*อกาํหนดค่า AQL และตวัอกัษรรหสั 
7. ในการตรวจสอบเริ*มตน้การตรวจสอบด้วยการตรวจสอบแบบปกติ และเปลี*ยนเป็น

แบบเคร่งครัด หรือแบบผอ่นคลาย ตามกฏการสับเปลี*ยน 
 

การใช้ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 จะต้องใช้คู่กบักฏการสับเปลี*ยนเสมอ ไม่
แนะนาํให้ใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งโดดๆ อยา่งเดียว เพราะจะไม่ทาํให้เกิดประโยชน์และไม่ไดส้ร้าง
แรงกดดนัใหก้บัผูผ้ลิตเลย  

ANSI/ASQC Z1.4 เป็นระบบการสุ่มตวัอย่าง ประกอบด้วยแบบแผนการชักตวัอย่าง 
(Sampling scheme) จาํนวน 16 แบบแผน และกฏการสับเปลี*ยน (Switching rules) ซึ* งใชส้ับเปลี*ยน
จากแผนการสุ่มตวัอยา่งหนึ*งไปยงัอีกแผนการสุ่มตวัอยา่งหนึ*งโดยที*แต่ละแบบแผนจะประกอบดว้ย
แผนการชกัตวัอย่าง (Sampling plans) มากมายขึ�นกบัระดบัของ AQL การใช้ระบบของการชกั
ตวัอยา่งเพื*อการยอมรับ ทั�งผูผ้ลิตและผูบ้ริโภค ตอ้งเห็นพอ้งกบั AQL ที*นาํมากาํหนด นอกจากนั�น
ผูผ้ลิตตอ้งยอมรับอนุกรมการตรวจสอบลอตอยา่งต่อเนื*องหมายความวา่ผูผ้ลิตจะตอ้งผลิตผลิตภณัฑ์
ที*มีคุณภาพที*ระดบั AQL หรือมีคุณภาพดีกวา่เพื*อใหถู้กยอมรับและลดระดบัการตรวจสอบเป็นแบบ
ผอ่นคลาย แต่ถา้ผลิตภณัฑที์*ไดรั้บการตรวจสอบมีคุณภาพตํ*ากวา่ AQL แผนการชกัตวัอยา่งจะปรับ
เพิ*มระดบัการตรวจสอบเป็นแบบเคร่งครัด 
 

ระดบัการตรวจสอบ (The inspection level) 
 ในการใชต้ารางมาตรฐาน ขนาดตวัอยา่งหรือจาํนวนตวัอยา่งที*ตอ้งสุ่มตรวจสอบถูกกาํหนด
โดยขนาดรุ่น และระดบัการตรวจสอบ การตรวจสอบแบ่งออกเป็นการตรวจสอบทั*วไป 3 ระดบั 
และการตรวจสอบพิเศษอีก 4 ระดบั 
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การตรวจสอบทั*วไป 3 ระดบั ประกอบดว้ย 
1. การตรวจสอบทั*วไประดบั I เป็นระดบัการตรวจสอบที*ใชจ้าํนวนตวัอย่างนอ้ยกวา่การ

ตรวจสอบทั*วไประดบัอื*นๆ การตรวจสอบระดบันี� ใช้จาํนวนตวัอย่างครั� งหนึ* งของการตรวจสอบ
ระดบั II 

2. การตรวจสอบทั*วไประดบั II เป็นระดบัการตรวจสอบที*นิยมใชก้นัมากที*สุดในกรณีที*
ไม่มีขอ้สงสัยว่าสินคา้ที*รับการตรวจสอบมีคุณภาพด้อยกว่าค่า AQL แต่ไม่ควรใช้ในกรณีที*การ
ทดสอบเป็นแบบทาํลายชิ�นงานหรือขนาดรุ่นมีจาํนวนน้อย โดยทั*วไปการตรวจสอบจะใช้การ
ตรวจสอบทั*วไประดบั II เวน้แต่จะมีการกาํหนดเป็นอยา่งอื*น 

3. การตรวจสอบทั*วไประดบั III เป็นระดบัการตรวจสอบที*ใช้จาํนวนตวัอย่างมากกว่า
ระดับอื*นๆ ทาํให้เสียค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบเพิ*มมากขึ� น การตรวจสอบระดับนี� ใช้จาํนวน
ตวัอย่างเป็นสองเท่าของการตรวจสอบระดบั II การตรวจสอบระดบันี� ควรใช้เมื*อสินคา้ที*รับการ
ตรวจสอบมีคุณภาพดอ้ยกวา่คุณภาพ AQL หรือในกรณีที*ไม่เคยทราบประวติัดา้นคุณภาพของผูข้าย
มาก่อน 

ส่วนการตรวจสอบพิเศษ 4 ระดบั ประกอบดว้ยระดบั S-1, S-2, S-3 และ S-4 เป็นระดบัการ
ตรวจสอบที*กาํหนดโดยตารางมาตรฐาน การตรวจสอบระดบันี� ใชเ้มื*อขนาดตวัอยา่งมีจาํนวนนอ้ยๆ
โดยยอมใหค้วามเสี*ยงของผูบ้ริโภคมากขึ�น ส่วนการเลือกใชก้ารตรวจสอบระดบัใดนั�นขึ�นอยูก่บั
ราคาสินคา้ เวลา ค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบ และความเสียหายในความเสี*ยงของผูบ้ริโภคเป็นสาํคญั 
S-1 จะมีขนาดตวัอยา่งนอ้ยที*สุด และเพิ*มขั�นตามลาํดบัจนถึง S-4 ซึ* งจะมีขนาดตวัอยา่งมากที*สุด 
 ชนิดของการตรวจสอบแบ่งออกเป็นการตรวจสอบแบบปกติ แบบเคร่งครัด และแบบผอ่น
คลาย ดงันี�  

1. การตรวจสอบแบบปกติ (Normal inspection) ใชเ้มื*อเริ*มกระบวนการตรวจสอบและใช้
ต่อไปเรื*อยๆตราบเท่าที*ผูข้ายจะผลิตสินคา้ใกลเ้คียงกบัค่า AQL หรือสูงกวา่ ในกรณีที*สินคา้มี
คุณภาพดอ้ยกวา่ค่า AQL ใหเ้ปลี*ยนไปใชก้ารตรวจสอบแบบเคร่งครัด แต่ถา้สินคา้มีคุณภาพดีกวา่
ค่า AQL ใหเ้ปลี*ยนไปใชก้ารตรวจสอบแบบผอ่นคลาย 

2. การตรวจสอบแบบเคร่งครัด (Tightened inspection) ใชเ้มื*อมีหลกัฐานวา่คุณภาพของ
สินคา้ดอ้ยกวา่มาตรฐาน การตรวจสอบแบบเคร่งครัดไม่ควรใชเ้มื*อเริ*มการตรวจสอบ 

3. การตรวจสอบแบบผอ่นคลาย (Reduced inspection) ใชเ้มื*อมีหลกัฐานแน่นอนวา่สินคา้
ที*รับการตรวจสอบมีคุณภาพไม่ดอ้ยกวา่ค่า AQL ที*กาํหนด วตัถุประสงคเ์พื*อลดค่าใชจ่้ายในการ
ตรวจสอบ เนื*องจากขนาดตวัอยา่งในการตรวจสอบลดนอ้ยลง 
กฏเกณฑก์ารสับเปลี*ยน 
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1. การเปลี*ยนจากการตรวจสอบแบบปกติไปเป็นการตรวจสอบแบบเคร่งครัด (Normal to 
tightened inspection) 

เมื*อใชก้ารตรวจสอบแบบปกติอยู ่และปรากฎว่าสินคา้ 2 ใน 5 ลอตติดต่อกนัไม่ผา่นการ
ตรวจรับ ใหเ้ปลี*ยนมาใชก้ารตรวจสอบแบบเคร่งครัด 

2. การเปลี*ยนจากการตรวจสอบแบบเคร่งครัดไปเป็นการตรวจสอบแบบปกติ (Tightened 
to normal inspection)  

เมื*อใชก้ารตรวจสอบแบบเคร่งครัดอยู ่และปรากฎวา่สินคา้ 5 ลอตติดต่อกนัผา่นการตรวจ
รับใหเ้ปลี*ยนมาใชก้ารตรวจสอบแบบปกติ 

3. การเปลี*ยนจากการตรวจสอบแบบปกติไปเป็นการตรวจสอบแบบผอ่นคลาย (Normal to 
reduced inspection) 

เมื*อใชก้ารตรวจสอบแบบปกติอยู ่จะเปลี*ยนมาใชก้ารตรวจสอบแบบผอ่นคลาย เมื*อเป็นไป
ตามหลกัเกณฑท์ั�ง 4 ขอ้ต่อไปนี�  

1. สินคา้ก่อนหนา้นี�  10 ลอต ผา่นการตรวจรับทั�งหมดเมื*อใชก้ารตรวจสอบแบบปกติ 
2. จาํนวนสินคา้ที*บกพร่องในตวัอย่างจากรุ่นก่อนหน้านี�  10 ลอต ไม่เกินจาํนวนที*

ยอมรับได ้ 
3. กระบวนการผลิตอยูใ่นสภาพปกติไม่เปลี*ยนแปลง 
4. เมื*อไดรั้บคาํสั*งโดยผูมี้หนา้ที*รับผดิชอบ ใหท้าํการตรวจสอบแบบผอ่นคลาย 

4. การเปลี*ยนจากการตรวจสอบแบบผ่อนคลายไปเป็นการตรวจสอบแบบปกติ (Reduced 
to normal inspection) 

เมื*อใชก้ารตรวจสอบแบบผอ่นคลายอยู ่จะเปลี*ยนมาใชก้ารตรวจสอบแบบปกติ เมื*อเป็นไป
ตามหลกัเกณฑข์อ้ใดขอ้หนึ*งต่อไปนี�  

1. ลอตใดลอตหนึ*งถูกปฏิเสธ 
2. เมื*อตอ้งการใหมี้การยอมรับลอตมากขึ�น 
3. การผลิตไม่สมํ*าเสมอหรือล่าชา้กวา่กาํหนด 
4. เมื*อไดรั้บคาํสั*งใหใ้ชร้ะดบัตรวจสอบปกติ 
5. การระงบัการตรวจสอบ 

 

เมื*อทาํการตรวจสอบแบบเคร่งครัดกับสินค้า 10 รุ่น ที*ต่อเนื*องกัน แล้วไม่สามารถ
เปลี*ยนเป็นการตรวจสอบแบบปกติได้ ควรระงบัการตรวจสอบเพื*อทาํการปรับปรุงคุณภาพของ
สินคา้ใหม่ 
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รูปที* 2.4 กฎการสับเปลี*ยน (รศ.ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551: หนา้ 274) 
 

ตาราง ANSI/ASQC Z1.4 ประกอบดว้ยตารางต่างๆจาํนวนทั�งหมด 9 ชุด ในงานวจิยันี�จะ
นาํบางตารางมาใชป้ระกอบการกาํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว ตารางทั�งหมด มีดงันี�   

1. ตารางรหสัขนาดตวัอยา่ง  
2. ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี*ยว 
3. ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ 
4. ตารางแผนการสุ่มตวัอยา่งหลายเชิง 
5. ตารางคุณภาพจาํกดั สาํหรับ Pa = 10%  
6. ตารางคุณภาพจาํกดั สาํหรับ Pa = 5% 

การตรวจสอบ
แบบปกติ 

การตรวจสอบ
แบบผอ่นคลาย 

การตรวจสอบ
แบบเคร่งครัด 

• 10 ลอตต่อเนื*องกนัไดรั้บการ
ยอมรับ 

• จาํนวนผลิตภณัฑบ์กพร่องที*
พบ ไม่เกินจาํนวนที*ระบุ (ถา้
มี) 

• การผลิตอยูภ่ายใตก้าร
ควบคุม 

• ผูมี้อาํนาจรับผิดชอบอนุมติั 

• มีลอตถูกปฏิเสธ 

• พบจาํนวนผลิตภณัฑ์
บกพร่องอยูร่ะหวา่งยอมรับ 
และปฏิเสธ แต่ลอตดงักล่าว
ให้ยอมรับ 

• การผลิตอยูน่อกการควบคุม
หรือ 

• มีการแทงเอกสารให้เปลี*ยน
การตรวจสอบ  

ภายใน 5 ลอต
ต่อเนื*องไดรั้บการ
ยอมรับ 

ภายใน 5 ลอต
ต่อเนื*องพบ 2 ลอต

อีก 10 ลอตต่อเนื*องกนัยงัถูก
ตรวจสอบแบบเคร่งครัด 

ยติุการตรวจสอบตาม Z1.4 

เริ*มการตรวจสอบ 
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7. ตารางเลขจาํนวนจาํกดั สาํหรับการเปลี*ยนแบบการตรวจสอบเป็นแบบผอ่นคลาย 
8. ตารางค่าต่างๆ ของเส้นโคง้ OC สาํหรับขนาดตวัอยา่งอกัษรรหสั K และสาํหรับ

สมรรถนะของแผน ANSI/ASQC Z1.4 สาํหรับขนาดตวัอยา่งอกัษรรหสั K  
9. ตารางตวัประกอบขีดจาํกดัคุณภาพผา่นออกเฉลี*ย 

 

2.3.2.2 การสร้างแผนการสุ่มตวัอยา่ง  
 

   การสร้างแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี�ยว โดยวธีิการกาํหนดค่า AQL และ LTPD และ
ใชก้ารแจกแจงความน่าจะเป็นแบบปัวซอง กาํหนดให ้ค่าจาํนวนตวัอยา่ง (n) และจาํนวนของเสียใน
ตวัอยา่ง (c) การออกแบบแผนสุ่มตวัอยา่งโดยการลองกาํหนดค่า c ขึeนมา (Trial and error) มีวิธีการ
ดงันีe  

ขัeนตอนในการสร้างแผนการสุ่มตวัอยา่งดว้ยการกาํหนดค่า AOQL, α, LTPD, β มีขัeนตอน
ดงันีe  

1. กาํหนดค่า AOQL และขนาดลอต N  
2. สมมติค่า c และเปิดตารางหาค่าของ   โดยที� pm คือ สัดส่วนของเสียที�ทาํให้ค่า 

AOQ มีค่าสูงสุด 
3. คาํนวณหาค่าขนาดตวัอยา่งจากสมการ (2.10) 

 

 
 

 
 

4. จากค่า c และ n ที*ไดน้าํมาคาํนวณค่า ATI จากสมการ (2.11) 
 

ATI = n + (1-Pa) (N-n)      (2.11) 
 

5. เพิ*มค่า c และทาํซํ� าตามขั�นตอนที* 3 และขั�นตอนที* 4 จนกระทั*งไดแ้ผนการสุ่มตวัอยา่ง
ที*ใหค้่า ATI ตํ*าสุด 

 



36 

 

2.2.4 ทฤษฏีเกี	ยวกบัการวเิคราะห์ค่าใช้จ่าย  
 การสุ่มตวัอยา่งที�ศึกษาเป็นการสุ่มตวัอยา่งแบบกรองดว้ยการตรวจสอบ 100% ถา้หากพบ
ของเสียมากกว่าจาํนวนที�ยอมรับไดจ้ะทาํการตรวจสอบลอตนัeน 100% แลว้แทนที�ดว้ยชิeนงานดี 
ดงันัeนสัดส่วนของเสียหลงัจากการตรวจสอบจะเป็นแบบค่าเฉลี�ย AOQ และจาํนวนตรวจสอบเฉลี�ย 
(ATI) 

ค่าใชจ่้ายหลกัๆ ที�เกิดขึeนกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ ค่าตรวจสอบ ค่า
ของเสีย และค่าปฏิเสธลอต  

ค่าของเสียและค่าปฏิเสธลอตจะเกิดขึ�นเมื*อลอตงานที*ยอมรับและส่งออกไปนั�นมีของเสีย
อยูแ่ละถูกตรวจพบที*กระบวนการของลูกคา้  
กาํหนดให ้

Ci = ค่าตรวจสอบชิ�น  
Cd = ค่าของเสียในลอต  
Cr = ค่าปฏิเสธลอต 

ค่าใชจ่้ายรวมทั�งหมด สามารถคาํนวณได ้ดงันี�  

ค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) = ค่าตรวจสอบ + ค่าของเสีย + ค่าปฏิเสธลอต          (2.9) 
 
ค่าของเสียเมื*อยอมรับลอต 
ค่าของเสีย  =  Cd. . N. AOQ  
 

 
ค่าตรวจสอบในลอตหนึ*งๆ คือ 

 
ค่าปฏิเสธลอตโดยเฉลี*ยในลอตหนึ*งๆ คือ Cr .(1-Pa)                      (2.12) 
 ในการคาํนวณใหพ้ิจารณาค่าใชจ่้ายยอ่ยในแต่ละเทอมของค่าใชจ่้ายหลกั 3 ส่วน คือ ค่า
ตรวจสอบ ค่าของเสีย และค่าปฏิเสธลอต ดงันีe  

ค่าตรวจสอบ หมายถึง ค่าจา้งแรงงานที*ใชใ้นการตรวจสอบแต่ละลอตรวมทั�งค่าอุปกรณ์ที*
ใชใ้นการตรวจสอบ 
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จะไดว้า่  ค่าตรวจสอบรวมต่อวนั = ค่าจา้งแรงงานต่อวนั + ค่าอุปกรณ์ต่อวนั 
 

 

 
 
 

 
    

ค่าของเสีย หมายถึง เกิดขึ�นในกรณีที*ตรวจพบของเสีย ของเสียชิ�นนั�นจะถูกแทนดว้ย
ชิ�นงานดี ดงันั�นค่าของเสียคือราคาชิ�นงานดี 1 ชิ�น รวมทั�งค่าแรงงานของพนกังานจากการสุ่มเพิ*ม
หรือเปลี*ยนระดบัการตรวจสอบ 
จะไดว้า่ 
 

ค่าของเสีย (Cd)   =  ราคาชิ�นงานดี + ค่าแรงงาน 
 

 ค่าปฏิเสธลอต หมายถึง ค่าใชจ่้ายที*ตอ้งรับผดิชอบเมื*อลอตมีของเสียมากกวา่ที*ลูกคา้จะ
ยอมรับได ้และตอ้งการให้จดัการกบัลอตงานนั�นโดยการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตห์รือส่งชิ�นงาน
ดีลอตใหม่ไปทดแทน  

ค่าสินคา้ทดแทน  = ราคาชิ�นงานดี x จาํนวนชิ�นงานเสีย 
ค่าขนส่งสินคา้ทดแทน    = ค่าขนส่งทางอากาศ+ ค่าแรงพนกังานในการดาํเนินเรื*อง 

การขนส่ง 
ค่าตรวจสอบต่อวนั =  ค่าจา้งแรงงานต่อวนั + ค่าอุปกรณ์ต่อวนั 

จะไดว้า่ ค่าปฏิเสธลอต  (Cr ) = ค่าสินคา้ทดแทน + ค่าขนส่งสินคา้ไปทดแทน +  
ค่าตรวจสอบต่อวนั 

 
 



บทที� 3 

 

การวเิคราะห์ระบบการวดั 

 

3.1 บทนํา 
 

ปัญหาที�พบสําหรับโรงงานกรณีศึกษาคือ ยงัไม่มีวิธีมาตรฐานการตรวจสอบดว้ยสายตา
ให้กบัพนกังานจึงทาํให้พนักงานทาํการตรวจสอบชิ(นงานดว้ยการกวาดสายตาผ่านชิ(นงานทั�วทั(ง
แผ่นเพื�อหาความผิดปกติโดยภาพรวม แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ค่อยขา้งมีขนาดใหญ่และมีจาํนวน
คอมโพเนน้ทที์�ประกอบบนชิ(นงานมีจาํนวนมากทาํให้ไม่สามารถตรวจพบปัญหาได ้ดงันั(นเริ�มตน้
จึงไดก้าํหนดมาตรฐานวธีิการตรวจสอบและกาํหนดให้พนกังานตรวจสอบดว้ยสายตาทุกคนปฏิบติั
ในแนวทางเดียวกัน สิ� งที�ต้องทาํต่อคือการกระเมินประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนักงาน
ตรวจสอบ มาตรฐานวธีิการตรวจสอบและแผนการสุ่มที�ไดก้าํหนดขึ(นจะมีความถูกตอ้งและเชื�อถือ
ไดน้ั(นก่อนอื�นจะตอ้งมั�นใจไดก่้อนว่าพนกังานตรวจสอบทุกคนมีประสิทธิภาพและความสามารถ
ในการตรวจสอบไดดี้ ซึ� งการวเิคราะห์ระบบการวดัของโรงงานกรณีศึกษานี( เป็นการวิเคราะห์ระบบ
การวดัสาํหรับขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ  

ขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ เป็นลกัษณะของขอ้มูลที�ไดม้าจากการพิจารณาคุณลกัษณะภายนอก
ของผลิตภณัฑ์ ผลจากการทดสอบใชว้ิเคราะห์ผลระบบการวดั 3 ส่วน เริ�มตน้จากการประเมินผล
ระบบการวดั (Measurement system evaluation: MSE) ดว้ยตวัวดัผลในเรื�องความถูกตอ้ง (ไบอสั) 
และความสามารถในการตรวจซํ( า (รีพีททะบิลิตี( ) ดว้ยดชันีเปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังาน
ตรวจสอบ, เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี(ของพนกังานตรวจสอบ   , เปอร์เซ็นต ์ประสิทธิผลดา้นไบอสั
ของการตรวจสอบ และ เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(  จากนั(นจะเป็นการวิเคราะห์ระบบ
การวดั (Measurement system Analysis: MSA ซึ� งอาศยัวิธีการทางสถิติเขา้มาใชใ้นการพิจารณาวา่
ระบบมีความสามารถเพียงพอที�จะยอมรับไวไ้ดห้รือไม่ ดว้ยตวัวดัความเห็นสอดคลอ้งกนัของผล
การตรวจสอบของพนักงานด้วยค่าสัมประสิทธิN  Kappa ส่วนสุดท้ายจะเป็นการวิเคราะห์ถึง
ความสามารถในการตดัสินใจของพนกังานแต่ละคน ตวัวดัดว้ยดชันี ไดแ้ก่ ดชันีความมีประสิทธิผล 
(OE) ดชันีการตรวจสอบที�ปฏิเสธผดิพลาด (IFA) และดชันีการตรวจสอบที�ยอมรับผดิพลาด (IMISS) 
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3.2 การกาํหนดมาตรฐานวธีิการตรวจสอบชิ�นงาน 
 

มาตรฐานวิธีการตรวจสอบชิ(นงานดงัตารางที� 3.1 เป็นวิธีการที�ได้กาํหนดขึ(นเพื�อเป็น
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน การตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ให้กับพนักงาน
ตรวจสอบทั(งในส่วนพนกังานฝ่ายผลิตและพนกังาน QC มีวตัถุประสงคเ์พื�อให้พนกังานตรวจสอบ
ทุกจุดและทุกคนมีวิธีการทาํงานในการตรวจสอบชิ(นงานไปในแนวทางเดียวกัน ไม่เช่นนั( น
พนกังานแต่ละคนจะทาํการตรวจสอบตามความคุน้ชินซึ� งก็คือการกวาดสายตาไปทั�วทั(งแผ่นดว้ย
ความรวดเร็วทาํให้ไม่สามารถตรวจพบอาการเสียของชิ(นงานได ้นั�นคือลดปัจจยัที�จะมีผลต่อการ
วิเคราะห์ระบบการวดัในเรื�องวิธีการตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบนี(จะเนน้ที�การตรวจสอบลกัษณะ
ภายนอกของชิ(นส่วนคอมโพเนน้ทที์�วางอยูบ่นแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส์ตามเกณฑ์มาตรฐานชิ(นงาน
ดี ชิ(นงานเสีย และใชก้ารตรวจสอบชิ(นงานดว้ยสายตาใตก้ลอ้งที�มีกาํลงัขยาย 5 เท่า เลนส์ของตวั
กลอ้งกาํลงัขยายที�ใช้ในการตรวจสอบนี( เป็นเลนส์ที�ผลิตในประเทศจีนโดยไดซื้(อผ่านจากตวัแทน
จาํหน่ายในประเทศไทย 

จากนั(นจะนาํไปสู่การวิเคราะห์ระบบการวดั ซึ� งจะใช้มาตรฐานวิธีการตรวจสอบนี( ในการ
สอนพนกังานตรวจสอบก่อนจะประเมินพนกังาน สําหรับชิ(นงานที�ใชท้ดสอบนั(นจะระบุจุดอาการ
เสียบนแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�ใชท้ดสอบเพื�อความรวดเร็วและลดความกงัวลกบัตวัพนกังาน 
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ตารางที� 3.1 มาตรฐานวธิีการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ดว้ยสายตา 
แผนก : ควบคุมคุณภาพ เรื�อง : มาตรฐานวธิีการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ดว้ยสายตา เครื�องมือ: Magnify lamp 5x ,ถุงมือผา้ 

1.ขั(นตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา 2.จุดตรวจสอบ (Q-point) 

ใหต้รวจสอบชิ(นงานภายใตก้ลอ้งกาํลงัขยาย (magnify lamp) ขยายขนาด 5x และใหพ้นกังานตรวจสอบ
ปฏิบตัิตามขั(นตอน ดงัต่อไปนี(  
ใหแ้บ่งส่วนพื(นที�บนชิ(นงานออกเป็น 2 ส่วน ดงัรูปดา้นขวา ใหพ้นกังานทาํการตรวจสอบชิ(นงาน
บริเวณส่วนที� 1 ก่อน เสร็จแลว้ใหท้าํการตรวจสอบส่วนที� 2 
 
1. การตรวจสอบชิ(นงานในส่วนที� 1 ใหป้ฏิบตัิดงันี(  
      1.1 ใหเ้ปิดฝาคอมเน็คเตอร์ทุกตวัขึ(น เพื�อตรวจสอบสภาพของคอนเน็คเตอร์ ตรวจสอบลกัษณะโซ
เดอร์ที�ขาของตวัคอนเน็คเตอร์ทุกตวั ดงันี(   โซเดอร์ไม่เชื�อมติดกนัระหวา่งขา โซเดอร์คลุมเตม็ขาของ
คอนเน็คเตอร์และบริเวณของแผน่ PCB 
       1.2 บริเวณ QFP ตอ้งมีซิลิโคนคลุมปิดขาทุกขา ไม่ไหลเลอะไปติดกบัคอนเน็คเตอร์ 
 
2. การตรวจสอบชิ(นงานในส่วนที� 2 ใหป้ฏิบตัิดงันี(  
      2.1 ตรวจสอบชิปพาร์ทจะตอ้งไม่แตก/ไม่หกั/ไม่ร้าว  ตาํแหน่งไม่เลื�อน  ตรวจสอบโซเดอร์ไม่เชื�อม
ติดกนัระหวา่งขาของไอซี  
      2.2 ทรานซิสเตอร์และไดโอดบนฮีตซิงค ์ขาตอ้งทะลุไปดา้นหลงัแผน่งานทุกขา 
      2.3 ตรวจสอบโซเดอร์ไม่ติดในรูสกรู และไม่จบัเป็นกอ้นบนผวิแผน่งานดา้นหนา้และดา้นหลงั 
      2.4 ตรวจสอบลกัษณะของแผน่งานโดยรวมของแผน่ PCB ไม่โก่ง ไม่แตก และติดลาเบลชดัเจน 

 จุดสาํคญัที�ตอ้งตรวจสอบ:- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1 

1 

2 

1.2 

2.1 2.2 
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3.3 การวเิคราะห์ระบบการวัด  
 

โรงงานตวัอยา่งจะใชค้นในการตรวจสอบชิ(นงานดว้ยสายตา ผูว้ิจยัจะตอ้งแน่ใจก่อนวา่การ
ตรวจสอบชิ(นงานเพื�อการยอมรับของพนกังานแต่ละคนมีความถูกตอ้งและไดผ้ลการตรวจสอบไป
ในทางเดียวกนั ไม่เป็นตวัแปรที�ทาํให้งานวิจยัเกิดความผิดพลาด ผลการวิจยัที�ไดจึ้งจะมีความถูก
ตอ้ง ดงันั(นก่อนการนาํเอาแผนการสุ่มตวัอย่างเขา้ไปปรับใช้จะตอ้งทาํการวิเคราะห์ หาสาเหตุใน
กรณีที�ไม่สามารถยอมรับไดแ้ละปรับปรุงระบบการวดัใหอ้ยูใ่นเกณฑที์�ยอมรับได ้ 

 
3.3.1 ขั(นตอนการวิเคราะห์ระบบการวดั 
 

  ผูว้ิจยัไดก้าํหนดแผนการดาํเนินงานในการประเมินความสามารถการตรวจสอบ
ของพนกังานตรวจสอบ เพื�อศึกษาสถานะปัจจุบนัของระบบการตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษา 
ดงัต่อไปนี(  

ขั(นตอนที� 1   กาํหนดผูรั้บผดิชอบและแผนการดาํเนินงานการวเิคราะห์ระบบการวดั  
ขั(นตอนที� 2    กาํหนดลกัษณะชิ(นงานตรวจสอบในจาํนวน 30 ชิ(น ประกอบดว้ย ชิ(นงานที�มี

คุณภาพดีจาํนวน 10 ชิ(น ชิ(นงานที�มีคุณภาพเสียจาํนวน 10 ชิ(น ชิ(นงานที�มีคุณภาพกํ�ากึ�งคืองานดี
แบบกํ�ากึ�ง 5 ชิ(น และงานเสียแบบกํ�ากึ�ง 5 ชิ(น  

งานดีแบบกํ�ากึ� งหมายถึงงานที�มีลกัษณะคุณภาพอยู่ระหว่างงานดีและงานเสียแต่ลกัษณะ
ค่อนไปทางงานดีอา้งอิงตามมาตรฐานของชิ(นงานนั(น  

งานเสียแบบกํ�ากึ�งหมายถึงงานที�มีลกัษณะคุณภาพอยูร่ะหวา่งงานดีและงานเสียแต่ลกัษณะ
ค่อนไปทางงานเสียอา้งอิงตามมาตรฐานของชิ(นงานนั(น  

ขั(นตอนที� 3   ทดสอบการตรวจสอบชิ(นงานให้กบัพนกังานตรวจสอบ การตรวจสอบ
ชิ(นงานใหท้าํการตรวจสอบใตก้ล่องที�มีกาํลงัขยาย 5 เท่า การทดสอบมีทั(งหมด 3 รอบ ดงันี(  

การทดสอบรอบที� 1 ให้สุ่มเลือกพนกังานตรวจสอบเขา้มาทาํการทดสอบ 1 คน ให้ทาํการ
ตรวจสอบชิ(นงานทั(งหมด 30 ชิ(น บนัทึกผลการทดสอบในใบบนัทึกผลการตรวจสอบ ดาํเนินการ
สุ่มพนกังานมาทาํการทดสอบจนครบทั(ง 7 คน  

 การทดสอบรอบที� 2 และ 3 ดาํเนินการทดสอบเช่นเดียวกบัการทดสอบรอบที� 1 แลว้บนัทึก
ผลการตรวจสอบในเอกสารใบบนัทึกผลการตรวจชิ(นงานของพนกังานตรวจสอบ 

ขั(นตอนที� 4   ประเมินผลความสามารถในการตรวจสอบของพนกังาน ประเมินผลระบบ
การวดั (Measurement System Evaluation: MSE) ดว้ยตวัวดัผลในเรื�องความถูกตอ้ง (ไบอสั) และ
ความสามารถในการตรวจซํ( า (รีพีททะบิลิตี( ) ดว้ยดชันี %ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ, % 



42 
 

รีพีททะบิลิตี(ของพนกังานตรวจสอบ   , เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ และ 
เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(   

ขั(นตอนที� 5   วิเคราะห์ระบบการวดั เพื�อพิจารณาความแตกต่างของผลการตรวจสอบ 
จากนั(นจะเป็นการวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement System Analysis: MSA ซึ� งอาศยัวิธีการ
ทางสถิติเขา้มาใชใ้นการพิจารณาวา่ระบบมีความสามารถเพียงพอที�จะยอมรับไวไ้ดห้รือไม่ ดว้ยตวั
วดัความเห็นสอดคล้องกนัของผลการตรวจสอบของพนักงานด้วยค่าสัมประสิทธิN  Kappa ส่วน
สุดทา้ยจะเป็นการวิเคราะห์ถึงความสามารถในการตดัสินใจของพนกังานแต่ละคน ตวัวดัดว้ยดชันี 
ไดแ้ก่ ดชันีความมีประสิทธิผล (OE) ดชันีการตรวจสอบที�ปฏิเสธผิดพลาด (IFA) และดชันีการ
ตรวจสอบที�ยอมรับผดิพลาด (IMISS) 

ขั(นตอนที� 6   สรุปผลระบบการตรวจสอบตามเกณฑ์ที�ไดก้าํหนดไวใ้นตารางที� 3.2 ถา้ผล
การประเมินและวเิคราะห์ไม่ผา่นเกณฑที์�กาํหนดให้ดาํเนินการปรับปรุงระบบการวดัเมื�อดาํเนินการ
แลว้ใหท้าํการทดสอบพนกังานใหม่อีกครั( ง 

 
 

ตารางที� 3.2 เกณฑก์ารประเมินและการปรับปรุงระบบการวดัเมื�อผลการทดสอบไม่ผา่นเกณฑ ์
ค่าดชันี เกณฑก์ารยอมรับ 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสั  มากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี(  มากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสั มากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(ของการ
ตรวจสอบ 

มากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์

สัมประสิทธิN  Kappa นอ้ยกวา่ 0.4 

ดชันีความมีประสิทธิผล (OE) มากกวา่ 90 เปอร์เซ็นต ์

ดชันีการตรวจสอบที�ปฏิเสธอยา่งผดิพลาด (IFA) นอ้ยกวา่ 5 เปอร์เซ็นต ์

ดชันีการตรวจสอบที�ยอมรับอยา่งผดิพลาด (IMISS) นอ้ยกวา่ 10 เปอร์เซ็นต ์
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3.3.2 ผลการทดสอบการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์ผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์  
   ผลการตรวจสอบผลิตภณัฑ์แผนวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ของพนักงานตรวจสอบ
ทั(งหมด 7 คน ไดท้าํการทดสอบกบัชิ(นงานจนครบจาํนวน 30 ชิ(น แลว้วนตรวจสอบเช่นนี( จนครบ
ทั(ง 7 คน ซึ� งแต่ละคนจะไดท้าํการตรวจสอบชิ(นงานแต่ละชิ(นจาํนวน 3 ครั( ง ดงัแสดงในตารางที� 3.3  

ตารางที� 3.3 ขอ้มูลผลการตรวจสอบชิ(นงานของพนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คน 
สิ�ง
ตวัอยา่งที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

พนกังานตรวจสอบคนที� 1 พนกังานตรวจสอบคนที� 2 พนกังานตรวจสอบคนที� 3 
ครั( งที� 1 ครั( งที� 2 ครั( งที� 3 ครั( งที� 1 ครั( งที� 2 ครั( งที� 3 ครั( งที� 1 ครั( งที� 2 ครั( งที� 3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 OK OK NG NG OK NG NG OK OK OK 
4 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
5 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
6 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
7 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG OK OK OK NG NG NG 
10 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
11 OK NG OK OK NG NG NG OK OK OK 
12 NG NG NG NG OK OK OK NG NG NG 
13 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
16  NG OK NG NG NG NG NG NG NG NG 
17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
20 OK OK OK OK NG OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
23 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
24 OK NG OK OK NG NG NG OK OK OK 
25 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
26 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
27 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
28 OK NG OK OK OK OK OK OK OK OK 
29 OK NG OK OK NG OK OK NG OK OK 
30 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
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ตารางที� 3.3 ขอ้มูลผลการตรวจสอบชิ(นงานของพนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คน (ต่อ) 

 

 

สิ�ง
ตวัอยา่งที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 7 

ครั( ง
ที� 1 

ครั( ง
ที� 2 

ครั( ง
ที� 3 

ครั( ง
ที� 1 

ครั( ง
ที� 2 

ครั( ง
ที� 3 

ครั( ง
ที� 1 

ครั( ง
ที� 2 

ครั( ง
ที� 3 

ครั( ง
ที� 1 

ครั( ง
ที� 2 

ครั( งที� 
3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 OK OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
4 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
5 NG NG NG NG NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
6 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
7 NG NG NG NG NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 

10 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
11 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
12 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
13 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
16  NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
20 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 NG NG NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
23 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
24 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
25 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
26 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
27 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
28 OK NG OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
29 OK OK OK OK NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
30 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
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 3.3.3 การวเิคราะห์ผลการตรวจสอบ 
             สรุปผลการทดสอบดงัตาราง 3.4 นาํมาประเมินผลการตรวจสอบของพนกังานแต่
ละคนด้วยดัชนีเปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี( และเปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอสั และประเมินผลความมี
ประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวมทั(งระบบดว้ยดชันีความมีประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิ
ลิตี(และประสิทธิผลดา้นไบอสั ดว้ยการคาํนวณดงันี(  
 

ตารางที� 3.4 สรุปผลการตรวจสอบเพื�อใชใ้นการประเมินผลระบบการวดั 
พนกังานคน
ที� 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั(ง
สามครั( ง 

ผลการตรวจสอบถูกตอ้ง
และตรงกนัทั(งสามครั( ง 

จาํนวนชิ(นงาน
ตรวจสอบ 

1 21 21 30 
2 24 20 30 
3 29 29 30 
4 25 25 30 
5 22 22 30 
6 30 27 30 
7 30 25 30 

พนกังานตรวจไดเ้หมือนกนัทุกครั( งและทุกคน 14 
พนกังานตรวจไดเ้หมือนกนัอยา่งถูกตอ้งทุกคน 13 

 

   
 ประเมินผลการทดสอบ จากผลการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของพนกังาน
ตรวจสอบทั(ง 7 คน ดงันี(   
 1. การประเมินผลดว้ยค่าดชันี  
   ประเมินผลระบบการวดั (Measurement system evaluation: MSE) ดว้ยตวัวดัผล
ในเรื�องความถูกตอ้ง (ไบอสั) และความสามารถในการตรวจซํ( า (รีพีททะบิลิตี( ) ดว้ยดชันีเปอร์เซ็นต์
ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ, เปอร์เซ็นต์รีพีททะบิลิตี(ของพนกังานตรวจสอบ   , 
เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ และ เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(  
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 1.1 การประเมินผลดว้ยค่าเปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบทั,ง 7 คนไดด้งันี(  
 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 1 =  (21/30) x 100% = 70% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 2 =  (20/30) x 100% = 67% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 3 =  (29/30) x 100% = 97% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 4 =  (25/30) x 100% = 83% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 5 =  (22/30) x 100% = 73% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 6 =  (27/30) x 100% = 90% 

เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบคนที� 7 =  (25/30) x 100% = 83% 
 

1.2 การประเมินผลดว้ยค่าเปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบทั,ง 7 คนไดด้งันี,  
 
เปอร์เซ็นต ์รีพีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 1 =    (21/ 30) x 100% = 70%  

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 2 =    (24/ 30) x 100% = 80% 

เปอร์เซ็นต ์รีพีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 3 =    (29/ 30) x 100% = 96% 

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 4 =    (25/ 30) x 100% = 83% 

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 5 =    (22/ 30) x 100% = 73% 

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 6 =    (30/ 30) x 100% = 100% 

เปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี,ของพนกังานตรวจสอบคนที1 7 =    (30/ 30) x 100% = 100% 

 
1.3 ประเมินผลความมีประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวมทั(งระบบดว้ยดชันีความมี
ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(และประสิทธิผลดา้นไบอสั ดงันี,  
คาํนวณผลไดด้งันี,  
เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัของการตรวจสอบ = (13/ 30) x 100% = 43%  
 

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี,ของการตรวจสอบ = (14/ 30) x 100% = 47% 
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ตารางที� 3.5 ผลการประเมินพนกังานทั(ง 7 คน 
พนกังานตรวจสอบ เปอร์เซ็นตค์วาม

ไม่ไบอสั 
เปอร์เซ็นตรี์พีททะ

บิลิตี(  
ประสิทธิผลดา้น
ไบอสั (%) 

ประสิทธิผลตา้นดา้นรี
พีททะบิลิตี(  (%) 

พนกังานคนที� 1 90 70 

43 47 

พนกังานคนที� 2 67 80 

พนกังานคนที� 3 97 96 
พนกังานคนที� 4 83 83 
พนกังานคนที� 5 73 73 

พนกังานคนที� 6 90 100 
พนกังานคนที� 7 83 100 

  

 จากผลการคาํนวณค่าดชันีทั(ง 4 ดชันีถึงความถูกตอ้งและการวดัซํ( า ไดน้าํมาสรุปไวใ้นตาราง
ที� 3.5 ผลการประเมินสามารถอธิบายถึงสภาพของระบบการตรวจสอบที�ไดท้าํการศึกษา ดงันี(  

1. การประเมินระบบการวดัโดยรวม ประสิทธิผลดา้นไบอสัและประสิทธิผลดา้นรีพีททะ
บิลิตี(ของระบบการตรวจสอบ เท่ากบั 43 เปอร์เซ็นต ์ และ 47 เปอร์เซ็นต ์ ตามลาํดบั ซึ� งถือวา่อยูใ่น
เกณฑ์ที�ต ํ�าเมื�อเทียบกบัเกณฑ์การยอมรับที�โรงงานกรณีศึกษาตอ้งการคือมากกว่า 95 เปอร์เซ็นต ์
ดงันั(นระบบการวดันี( มีปัญหาในภาพรวมทั(งในเรื�องความถูกตอ้งและการตรวจซํ( า 

 ความมีประสิทธิผลของระบบการตรวจสอบโดยรวม ได้ผลการประเมินเท่ากับ 43 
เปอร์เซ็นต ์หมายความวา่ในการตรวจสอบชิ(นงาน 100 ชิ(น จะมีเพียง 43 ชิ(นเท่านั(นที�พนกังานทั(ง 7 
คนตรวจสอบไดถู้กตอ้งและเหมือนกนั 

 ความสามารถในการตรวจซํ( าของระบบการวดัโดยรวมวดัผลด้วยดัชนี เปอร์เซ็นต์
ประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี(  ได้ผลการประเมินเท่ากบั 47 เปอร์เซ็นต์ หมายความว่าในการ
ตรวจสอบชิ(นงาน 100 ชิ(น จะมีเพียง 47 ชิ(นเท่านั(นที�พนกังานทั(ง 7 คนตรวจสอบไดเ้หมือนกนั 

2. ผลการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิN  Kappa ดงัตาราง 3.6 พบวา่พนกังานทั(งเจ็ดคนมีผลการ
ตรวจสอบที�สอดคลอ้งกนัแต่เป็นความสอดคลอ้งที�ให้ผลการตรวจสอบที�ผิดพลาดเหมือนกนัเมื�อ
พิจารณาร่วมกบัค่าดชันีในตารางที� 3.7 พบว่าพนกังานตรวจสอบคนที� 2 มีความผิดพลาดในการ
ตรวจสอบมากที�สุด โดยเฉพาะการปฏิเสธลอตอย่างผิดพลาดมีค่ามากถึง 86.67 เปอร์เซ็นต์ และ
พนักงานคนที� 5 และคนที� 6 มีการตรวจสอบที�ยอมรับลอตอย่างผิดพลาด (IMISS) มากถึง 53.33
เปอร์เซ็นตแ์ละ 60 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั 
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ตาราง 3.6 ค่าสัมประสิทธิN  Kappa ของพนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คน 

พนกังาน
ตรวจสอบ 

พนกังานตรวจสอบ 
1 2 3 4 5 6 7 

1 - 0.69 0.80 0.80 0.66 0.66 0.57 

2 0.69 - 0.71 0.58 0.51 0.44 0.44 

3 0.80 0.71 - 0.84 0.76 0.78 0.66 

4 0.80 0.58 0.84 - 0.84 0.76 0.70 

5 0.66 0.51 0.76 0.84 - 0.82 0.63 

6 0.66 0.44 0.78 0.76 0.82 - 0.44 

7 0.57 0.44 0.66 0.70 0.63 0.44 - 

 
ตารางที� 3.7 ตารางแสดงค่าสัมประสิทธ์ Kappa จากผลการตรวจสอบ 

ของพนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คน 
ดชันีประเมินความสามารถในการ

ตรวจสอบของพนกังาน 

พนกังานตรวจสอบคนที� 
1 2 3 4 5 6 7 

ความมีประสิทธิผลของพนกังาน 
(OE) 

88.89% 77.78% 98.89% 95.56% 87.78% 90% 86.67% 

ดชันีการตรวจสอบที�ปฏิเสธอยา่ง
ผดิพลาด ( IFA) 

60% 86.67% 20% 20% 20% 20% 20% 

ดชันีการตรวจสอบที�ยอมรับอยา่ง
ผดิพลาด (IMISS) 

6.67% 46.67% 0% 6.67% 53.33% 40% 60% 
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3.4 สรุปผลการวเิคราะห์ระบบการวดั 
  

 การประเมินผลระบบการตรวจสอบ พบว่า ด้วยค่าดชันีเปอร์เซ็นต์ความไม่ไบอสั และ
ดชันีรีพีททะบิลิตี(จะสามารถยอมรับผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบคนที� 3 และพนกังาน
ตรวจสอบคนที� 6 ได ้แต่เมื�อพิจารณาระบบการตรวจสอบนี(โดยรวมทั(งเรื�องความถูกตอ้งและการวดั
ซํ( าด้วยค่าดัชนีความมีประสิทธิผลด้านไบอสั และประสิทธิผลด้านรีพีททะบิลิตี(  มีค่าเท่ากบั 43 
เปอร์เซ็นตแ์ละ 47 เปอร์เซ็นตต์ามลาํดบั ซึ� งมีค่านอ้ยมากจึงไม่สามารถยอมรับระบบการตรวจสอบ
นี(ทั(งระบบได ้ดงันั(นระบบการตรวจสอบนี( มีปัญหาเร่งด่วนที�ตอ้งทาํการแกไ้ขให้กบัพนกังานทุกคน
ทั(งในเรื�อง ความถูกตอ้งในการตรวจสอบ และเพิ�มความสามารถในการตรวจซํ( า  
  ดงันั(นผูว้ิจยัไดน้าํเอาหลกัการ แผนผงักลุ่มเชื�อมโยง (Affinity diagrams) มาเป็นเครื�องมือ
ช่วยคิดหาสาเหตุสําหรับการคน้หาสาเหตุของปัญหาระบบการวดัในครั( งนี(  ผูเ้ขา้ร่วมระดมสมอง
ประกอบดว้ย พนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คน พนกังาน QC โฟร์แมน และผูว้ิจยั ซึ� งเป็นผูที้�มีส่วนร่วม
ในการประเมินระบบการวดัในครั( งนี(   

ผูว้ิจยัไดเ้ลือกวิธีแผนผงักลุ่มเชื�อมโยง (Affinity diagrams) มาใช้ในการคน้หาสาเหตุที�ทาํ
ใหก้ารประเมินระบบการวดัครั( งนี(ไม่ผา่นเกณฑ ์ทาํใหเ้กิดประโยชน์หลายๆประการ ดงันี(  

1. ทาํใหผู้มี้ส่วนเกี�ยวขอ้งกบัระบบการวดัโดยเฉพาะตวัพนกังานตรวจสอบ ไดแ้สดงความ
คิดเห็นอยา่งเตม็ที� และรู้สึกมีส่วนร่วมรับผดิชอบกบังาน 

2. พนกังานตรวจสอบมีความตระหนกัและใส่ใจในการตรวจสอบชิ(นงาน 
3. เปิดทางใหพ้นกังานตรวจสอบไดแ้จง้ปัญหาของตวัเอง และเปิดทางให้ผูร่้วมงานคนอื�น 

หวัหนา้งานไดรั้บรู้ 
4. ไดผ้ลแนวทางแกใ้ขปัญหาที�ตอ้งกบัความตอ้งการของผูป้ฏิบติังาน ทาํให้ไดรั้บความ

ร่วมมือเตม็ที�และเตม็ใจทาํ 
 

วธีิการสร้างแผนผงักลุ่มเชื�อมโยง (Affinity diagrams) 
1. กาํหนดหวัขอ้การประชุม 

 เรื�อง “การประเมินการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ไม่ผา่นเกณฑ”์ 
2. ชี(แจง้ขอ้มูลที�ตอ้งการรวบรวมใหทุ้กคนเขา้ใจอยา่งชดัเจน 
3. แจกกระดาษใหพ้นกังานตรวจสอบทุกคน ใหเ้ขียนขอ้มูลแต่ละอนัลงบนบตัรขอ้มูลโดย

เสนอความคิดเห็นของตนที�ละแนวความคิดแบบไม่มีการวจิารณ์  
4. วางบตัรขอ้มูลที�เขียนความคิดเห็นแลว้ลงบนโตะ๊เพื�อใหเ้ห็นทั�วกนั 
5. ใหพ้นกังานตรวจสอบทุกคนช่วยกนัจดัขอ้มูลที�สัมพนัธ์กนัใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั 



50 
 

6. ตั(งชื�อหวัเรื�องใหม่สาํหรับความคิดเห็นที�เป็นกลุ่มเดียวกนั 
7. ระดมสมองเพื�อสรุปผลและหาแนวทางแกใ้ขร่วมกนั 
จากการระดมสมองดว้ยวิธีแผนผงักลุ่มเชื�อมโยง (Affinity diagrams) สรุปผลของปัญหา

การประเมินการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ไม่ผา่นเกณฑ์ ไดด้งัตาราง 3.6 พร้อมทั(ง
นําเสนอแนวทางแก้ใข ซึ� งทีมงานจะดําเนินการแก้ใขดังกล่าว ก่อนทาํการทดสอบพนักงาน
ตรวจสอบใหม่ 

 
ตารางที1 3.8 ผลจากการระดมสมองเพื1อคน้หาสาเหตุดว้ยแผนผงักลุ่มเชื1อมโยง 

(Affinity diagrams) และการแกไ้ข 
หวัขอ้ การประเมินการตรวจสอบชิ(นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ไม่ผา่นเกณฑ์ 

หวัเรื�อง ความคิดเห็น การแกไ้ข 
1.ชิ(นงาน
ตรวจสอบ 

- อาการเสียไม่ชดัเจนโดยเฉพาะ
อาการกํ(ากึ�ง 

- ใหก้รรมการสอบทาํการกาํหนดชิ(นงาน
ตรวจสอบใหม่ 
- ทดสอบประเมินชิ(นงานโดยคณะกรรมการ
ทุกคนก่อนทาํการทดสอบจริง 

2.เกณฑก์าร
ยอมรับ 

- ไม่มีมาตรฐานชิ(นงานดี ชิ(นงาน
เสียที�ชดัเจนในจุดตรวจสอบ 

- อบรมพนกังานตรวจสอบทุกคนใหม่ในเรื�อง
วธีิการตรวจสอบ 
- จดัทาํรูปชิ(นงานดีมาตรฐานไวบ้ริเวณจุด
ตรวจสอบ 

3.พื(นที�ตรวจสอบ
งาน 

- แสงสวา่งไม่พอ และเป็นเงาบงั 
เนื�องจากใชแ้สงสวา่งจากเพดาน 

-  5ส พื(นที�ตรวจสอบชิ(นงาน 

4.พนกังาน
ตรวจสอบ 

- ไม่เขา้ใจเกณฑก์ารยอมรับ - อบรมพนกังานตรวจสอบทุกคนใหม่ในเรื�อง
ความเขา้ใจเกณฑม์าตรฐานชิ(นงานดี/เสีย 
- ทาํการทดสอบใหม่อีกครั( ง 

- ลืมเกณฑก์ารยอมรับ จึงใช้
ประสบการณ์ในการตดัสินใจ 

  

จากการระดมสมองเพื1อค้นหาสาเหตุด้วยแผนผงักลุ่มเชื1อมโยง ทีมงานประเมินการ
ตรวจสอบในครั, งนี,สรุปผลและไดแ้นวทางแกไ้ขดงัตารางที1 3.8 ดงันี,  กาํหนดชิ,นงานตรวจสอบใหม่ 
และอบรมพนกังานในเรื1องวิธีการตรวจสอบและเกณฑ์การยอมรับชิ,นงาน ทาํ 5ส พื,นที1การทาํงาน
ไดน้าํเอาป้ายและสิ1งของที1เป็นจุดบงัแสงที1ทาํให้เกิดเงาสะทอ้นแสงออกจากบริเวณตรวจสอบงาน 
ติดเอกสารวธีิการตรวจสอบและเกณฑก์ารยอมรับชิ,นงานไวบ้ริเวณจุดตรวจสอบชิ,นงาน 
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 หลังจากได้ดําเนินการแก้ใขดังกล่าวข้างต้นแล้ว ทีมงานได้ทาํการทดสอบพนักงาน
ตรวจสอบทั,ง 7 คนใหม่ ผลการทดสอบไดแ้สดงไวใ้นส่วนภาคผนวก และไดส้รุปผลค่าดชันีต่างๆ 
และค่าสัมประสิทธิY  Kappa แสดงดงัตาราง 3.7 และ 3.8 ตามลาํดบั ดงันี,  
 

ตารางที� 3.9 แสดงค่าดชันีจากผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คนใหม่ 

ดชันีประเมินความสามารถในการ
ตรวจสอบของพนกังาน 

พนกังานตรวจสอบคนที�  

1 2 3 4 5 6 7 
%ความไม่ไบอสัของพนกังาน
ตรวจสอบ  97% 97% 100% 100% 97% 100% 100% 
% รีพีททะบิลิตี(ของพนกังาน
ตรวจสอบ    97% 100% 100% 100% 97% 100% 100% 
%ประสิทธิผลดา้นไบอสัของการ
ตรวจสอบ  90% 
%ประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี,
ของการตรวจสอบ 90% 
ความมีประสิทธิผลของพนกังาน 
(OE) 99% 100% 100% 100% 98% 100% 100% 
ดชันีการตรวจสอบที1ปฏิเสธอยา่ง
ผดิพลาด ( IFA) 1% 0% 0% 0% 2% 0% 0% 
ดชันีการตรวจสอบที�ยอมรับอยา่ง
ผดิพลาด (IMISS) 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 
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ตารางที� 3.10 ตารางแสดงค่าสัมประสิทธ์ Kappa จากผลการตรวจสอบของ 
พนกังานตรวจสอบทั(ง 7 คนใหม่ 

พนกังงาน
ตรวจสอบ 

พนกังานตรวจสอบ 
1 2 3 4 5 6 7 

1 - 1.00 1.00 1.00 0.94 1.00 1.00 

2 1.00 - 1.00 1.00 0.94 1.00 1.00 

3 1.00 1.00 - 1.00 0.94 1.00 1.00 

4 1.00 1.00 1.00 - 0.94 1.00 1.00 

5 0.94 0.94 0.94 0.94 - 0.96 0.96 

6 1.00 1.00 1.00 1.00 0.96 - 1.00 

7 1.00 1.00 1.00 1.00 0.96 1.00 - 
 
 
จากผลการประเมินพนกังานตรวจสอบหลงัจากปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ สามารถ

สรุปผลของแต่ละดชันีถึงประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนกังาน ดงันี(   
1. ผลการประเมินความถูกตอ้ง และการตรวจสอบซํ( าของพนักงานแต่ละคนอา้งอิงตาม

เกณฑข์องโรงงานกรณีศึกษาซึ�งกาํหนดเกณฑไ์วที้�มากกวา่ 95 เปอร์เซ็นต ์จึงจะสามารถยอมรับการ
ตรวจสอบได ้จากผลการประเมิน เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัและ เปอร์เซ็นต์ประสิทธิผล
ดา้นรีพีททะบิลิตี(  ของพนกังานทั(งเจ็ดคนไดเ้ท่ากบั 97 เปอร์เซ็นต ์ กล่าวคือ ผลการตรวจชิ(นงาน
พนกังานตรวจสอบทุกคนมีความถูกตอ้ง ในการตรวจสอบ 100 ครั( งพนกังานตรวจสอบทั(งเจ็ดคน
จะตรวจสอบถูกตอ้งและให้ผลการตรวจสอบเหมือนกนั 97 ครั( ง ซึ� งสามารถยอมรับไดส้ําหรับ
โรงงานกรณีศึกษา 

2. ผลการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหว่างกันของพนักงานตรวจสอบด้วยสัมประสิทธิN  
Kappa โดยการสร้างตารางไขว ้สรุปผลดงัตาราง 4.12 ค่าสัมประสิทธ์ Kappa ของความสัมพนัธ์
ระหวา่งกนัของพนกังานแต่ละคู่มีค่าอยูร่ะหวา่ง 0.94-1.08 ซึ� งมากกวา่ 0.75 ตามเกณฑ์ AIAG, 2002 
สรุปไดว้า่ผลการตรวจสอบของพนกังานแต่ละคู่ไดผ้ลเหมือนกนัและอยูใ่นเกณฑที์�ยอมรับได ้

3. การประเมินดชันี ความมีประสิทธิN ผล (OE  )ไดผ้ลการประเมินมากกวา่ 90 เปอร์เซ็นต์, 
การปฏิเสธที�ผิดพลาด (IFA  )ไดผ้ลการประเมินนอ้ยกวา่ 2 เปอร์เซ็นต ์ และ การยอมรับที�ผิดพลาด 
(IMISS) ไดผ้ลการประเมินนอ้ยกวา่ 5 เปอร์เซ็นต ์ ซึ� งเมื�อเปรียบเทียบตามเกณฑ์ AIAG พนกังาน
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ตรวจสอบแต่ละคนมีความสามารถในการตดัสินใจยอมรับงานดีและปฏิเสธงานเสียตามหลกัเกณฑ์
ในระดบัที�ยอมรับได ้

 

การประเมินผลระบบการตรวจสอบค่าดชันีต่างๆ หลงัจากไดป้รับปรุงระบบการวดัและทาํ
การประเมินผลใหม่ พบวา่ ค่าเปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี(ของพนกังานตรวจสอบ ค่าเปอร์เซ็นต์ความ
ไม่ไบอสัของพนกังานทดสอบ ค่าเปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิตี(ของการตรวจสอบ และ
ค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลด้านไบอสัของการตรวจสอบ ผ่านเกณฑ์ที�กาํหนดจึงสามารถยอมรับ
ระบบการวดันี(ได ้

การวิเคราะห์ระบบการตรวจสอบโดยการวิเคราะห์ผลการตรวจสอบระหว่างพนักงาน
ตรวจสอบทีละคู่ พบว่าผลการตรวจสอบของพนกังานทุกคู่สามารถตรวจสอบไดผ้ลที�เหมือนกนั
เป็นอยา่งดีและอยูใ่นเกณฑ์ที�ยอมรับ ส่วนการพิจารณาวา่ผลการตรวจสอบของพนกังงานแต่ละคน
มีความสามารถในการตรวจสอบดีเพียงใดนั(น พบว่าพนกังานตรวจสอบทุกคนสามารถตรวจสอบ
ไดผ้ลที�ถูกตอ้งไม่เอนเอียงและอยูใ่นเกณฑที์�ยอมรับไดเ้ช่นกนั จึงสามารถสรุปไดว้า่ ระบบการวดันี(
สามารถที�จะยอมรับได ้
 



 

 

 

 

บทที� 4  

 

แผนการสุ่มตัวอย่างและการวเิคราะห์ค่าใช้จ่าย 

 

4.1 บทนํา 

 

การสุ่มตวัอยา่งสําหรับโรงงานกรณีศึกษานี� เป็นการสุ่มตวัอย่างเพื�อการยอมรับลอตงานที�
จะส่งออกไปใหก้บัลูกคา้ ดงันั�น แผนการสุ่มตวัอยา่งจึงไดน้าํมาใชใ้นช่วงที�สินคา้กาํลงัรอการบรรจุ
ใหเ้ตม็จาํนวนพาเลทเพื�อส่งใหลู้กคา้ การสุ่มตวัอยา่งจะสุ่มหยิบขึ�นมาทั�งกล่องจาํนวนสุ่มให้เป็นไป
ตามแผนการสุ่มตวัอยา่งที�ไดก้าํหนดขึ�น ดงัแสดงแผนผงักระบวนการผลิตในรูปที� 4.1 แสดงจุดที�จะ
นาํแผนการสุ่มตวัอยา่งไปใชง้านซึ� งผูว้ิจยัและทีมงานไดจ้ดัตั�งขึ�นใหม่เรียกวา่ แผนก Outgoing ทาํ
หนา้ที�สุ่มตรวจสอบชิ�นงานจากลอตงานก่อนส่งออกไปใหลู้กคา้ 

 
 
 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.1 แผนผงักระบวนการผลิต และแสดงจุดปฏิบติัการสุ่มตวัอยา่ง 

การไหลของลอตงานในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาได้แสดงในรูปที� 4.2 
เริ�มตน้จากลอตงานในกระบวนการผลิต จากนั�นจะถูกส่งต่อไปที�กระบวนการทดสอบทางไฟฟ้า d1 
และ d2 คือจาํนวนของเสียที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิตและในกระบวนการทดสอบทางไฟฟ้า
ตามลาํดบั ทั�งสองกระบวนการเมื�อมีของเสียถูกตรวจพบจะถูกแยกออกจากลอตงานนั�นโดยไม่มี
การทดแทนดว้ยชิ�นงานดี นั�นคือสาํหรับขนาดลอตในสายการผลิตจะมีจาํนวนลดลงตามจาํนวนของ
เสียที�ตรวจพบ 

กระบวนการ
ประกอบที�โรงงาน
ลูกคา้ 

ตรวจสอบดว้ย
สายตาใน
สายการผลิต 

สุ่มตวัอยา่งเพื�อ
ตรวจสอบดว้ย
สายตาในขั�นตอน
สุดทา้ย 

กระบวนการ
บรรจุสินคา้ 
(Packing) 

รอการขนส่ง
เขา้ตูค้อนเทน
เนอร์ 

กระบวนการ
ผลิตแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ 

กระบวนการ
ทดสอบทาง
ไฟฟ้า 
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แต่ในส่วนกระบวนการสุ่มตรวจสอบลอตสินคา้ โดยสินคา้นั�นคือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์
จะถูกบรรจุในกล่องกระดาษ ผลการตรวจสอบจะตดัสินใจว่าจะยอมรับหรือปฏิเสธลอตงานนั�น 
สําหรับลอตที�ถูกปฏิเสธคือมีจาํนวนของเสียมากกว่าจาํนวนที�จะยอมรับให้ส่งออกไปไดน้ั�นจะถูก
ส่งกลบัไปให้กบัฝ่ายผลิตให้ตรวจสอบลอตงานนั�นทุกชิ�นเพื�อคดัของเสียออกให้หมด จากนั�นให้
ทดแทนของเสียดว้ยชิ�นงานดี วธีิการนี� เรียกวา่ การตรวจสอบปรับแก ้(Rectify inspection)  
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 4.2 แสดงการไหลของลอตงานในกระบวนการผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษาตอ้งการสร้างความเชื�อมั�นให้กบัลูกคา้สําหรับคุณภาพของลอตงานที�
ส่งออกไป ด้วยสร้างวิธีปฏิบติักบัลอตงานนั�นๆ ก่อนส่งออกไป ซึ� งก็คือการนําเอาแผนการสุ่ม
ตรวจสอบมาใช้งาน สินค้าแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์เมื�อนํามาตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์อาจ
ก่อให้เกิดความชาํรุดเสียหายต่อคอมโพเน้นท์ที�ประกอบอยู่บนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ และการ
ตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตก์็ไม่สามารถหาของเสียไดห้มดเพราะใชค้นในการตรวจสอบ แผนการ
สุ่มตวัอยา่ง โรงงานกรณีศึกษาจึงเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง ANSI/ASQC Z1.4 มาใชง้านดว้ยเหตุผล
ที�วา่เป็นแผนการสุ่มตวัอยา่งที�ไดรั้บการยอมรับในระดบัสากลตามมาตรฐานและโรงงานส่วนใหญ่
เลือกใช้กนั โดยกาํหนดเป็นแผนการสุ่มตวัอย่างที� 1 แผนการสุ่มตวัอย่างมาตรฐาน ANSI/ASQC 
Z1.4 ขึ�นกบัการกาํหนดค่าระดบัคุณภาพในการยอมรับหรือ AQL ระดบัการตรวจสอบและขนาดรุ่น 
จึงจะกําหนดแผนการสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐานนี� ได้ โรงงานกรณีศึกษาใช้ AQL ที�  0.065 
เปอร์เซ็นตใ์นการกาํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งดว้ยมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ปัญหาที�พบเมื�อใช้
งานแผนการสุ่มตวัอย่างที�ระดบั AQL นี� พบว่าจาํนวนลอตงานถูกปฏิเสธจาํนวนมาก พนกังาน
ตรวจสอบไม่ปฏิบติัตามกฏการสับเปลี�ยน 

ลอตงานใน

กระบวนการผลิต

ขนาด P 

ลอตงานในกระบวนการ

ทดสอบทางไฟฟ้าขนาด 

P-d1 

ลอตงานตรวจสอบดว้ย
สายตาในขั�นตอนสุดทา้ย 
ขนาด P-(d1+d2) 
 

ของเสีย d1 ชิ�น 

ของเสียจะถูกทดแทน

ดว้ยชิ�นงานดี 

P-d1 

ของเสีย d2 ชิ�น 

P-(d1+d2) 
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ผูว้ิจ ัยต้องการให้ระดับคุณภาพของลอตหลังจากผ่านการตรวจสอบได้ตามเป้าหมาย
คุณภาพและตามที�ไดต้กลงไวก้บัลูกคา้ จึงไดพ้ิจารณาคุณภาพของลอตงานหลงัการตรวจสอบของ
แผนการสุ่มที�ใช้อยู่ในปัจจุบนัและกาํหนดแผนการสุ่มตวัอย่างขึ�นใหม่ด้วยค่า AOQLที�ต้องการ 
เรียกวา่ แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 แผน AOQL 

 และในตอนทา้ยบทจะวเิคราะห์ตน้ทุนการตรวจสอบที�เกิดขึ�นจากแต่ละแผนการสุ่มเพื�อใช้
เป็นตวัวดัในการเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง 

 
 

4.2 การออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่างและมาตรฐานวธีิการสุ่มตัวอย่าง 
 

4.2.1 แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4   
โรงงานกรณีศึกษาไดน้าํเอาแผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน MIL STD 105E มา 

เริ%มใช้งาน เพื%อประกนัคุณภาพสินคา้ที%ส่งออกไป ซึ% งเป็นการสร้างความน่าเชื%อถืออย่างหนึ% งต่อ
จิตวทิยาที%ดีของลูกคา้ที%จะมีต่อโรงงานกรณีศึกษาในระดบัมาตรฐานสากลยอมรับ  

พารามิเตอร์ที%ใชก้าํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 1 โดยใชต้ารางมาตรฐาน  
ANSI/ASQC Z1.4 มีดงัต่อไปนีH  

1. กาํหนดค่า AQL เท่ากบั 0.065 เปอร์เซ็นต ์
2. ใชต้ารางแผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี%ยว 

   แผนการสุ่มตวัอย่างที� 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ใช้ AQL ที� 0.065 
เปอร์เซ็นต์ กาํหนดขนาดลอตเท่ากับ 420 ชิ�น ทาํให้มีจาํนวนตวัอย่างที�ต้องทาํการสุ่มขึ� นมา
ตรวจสอบเท่ากบั 50 ชิ�น และจาํนวนของเสียที�ยอมรับไดเ้ท่ากบั 1 ชิ�น เมื�อพิจารณาคุณภาพลอตหลงั
การตรวจสอบ (AOQ) ตามระดบัคุณภาพของลอตที�ส่งเขา้มาตรวจสอบอยูร่ะหวา่ง 0.001 ถึง 0.05 
เปอร์เซ็นต ์ดงัแสดงไวใ้นตารางที� 4.1 พบวา่ลอตที�ผา่นการสุ่มตวัอยา่งตามแผนนี�จะมีคุณภาพผา่น
ออกสูงสุด (AOQL) เท่ากบั 0.014 เปอร์เซ็นต ์ซึ� งไดแ้สดงดงัรูปที� 4.3 
 โรงงานกรณีศึกษาตอ้งการใหสิ้นคา้ที�ผา่นการสุ่มตวัอยา่งมีคุณภาพสินคา้หลงัจากผา่น
การสุ่มตรวจสอบมีคุณภาพอยูที่� 0.005 เปอร์เซ็นต ์ดงันั�น แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 นี� ให้สัดส่วนของ
เสียในลอตภายหลงัการตรวจสอบมีค่าเท่ากบั 0.014 ซึ� งมากกว่าระดบัคุณภาพของลอตที�โรงงาน
กรณีศึกษานี�ตอ้งการ จึงไดก้าํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งขึ�นใหม่เป็นแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 เรียกวา่ 
แผน AOQL 
 
 



 

ตาราง 
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 

c n 

1 50 0.001

1 50 0.005

1 50 0.010

1 50 0.015

1 50 0.020

1 50 0.025

1 50 0.030

1 50 0.035

1 50 0.040

1 50 0.045

1 50 0.050

รูปที� 
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 

  

ตาราง 4.1 คาํนวณคุณภาพสินคา้หลงัการตรวจสอบดว้ย
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ตารางมาตรฐาน ANQI/ASQC Z1.4 (n =50, c=1)

p N np Pa 

0.001 420 0.05 0.9990 

0.005 420 0.25 0.9740 

0.010 420 0.50 0.9100 

0.015 420 0.75 0.8270 

0.020 420 1.00 0.7360 

0.025 420 1.25 0.6450 

0.030 420 1.50 0.5580 

0.035 420 1.75 0.4780 

0.040 420 2.00 0.4060 

0.045 420 2.25 0.3430 

0.050 420 2.50 0.2870 

 

รูปที� 4.3 แสดงคุณภาพเฉลี�ยหลงัตรวจสอบ (AOQ) จาก
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 (n =50, c=1)
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คาํนวณคุณภาพสินคา้หลงัการตรวจสอบดว้ย 
(n =50, c=1) 

AOQ 

 0.0009 

 0.0043 

 0.0080 

 0.0109 

 0.0130 

 0.0142 

 0.0147 

 0.0147 

 0.0143 

 0.0136 

 0.0126 

 
จาก 
(n =50, c=1) 
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4.2.2 แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 แผน AOQL 
   โรงงานกรณีศึกษาตั�งเป้าหมายคุณภาพไวว้่าลอตงานที�ส่งออกไปสู่ตลาด
ตอ้งการให้มีค่าเฉลี�ยของคุณภาพลอตงานอยูใ่นระดบัไม่เกิน 50 PPM หรือ 0.005 เปอร์เซ็นต ์ และ
ตอ้งการให้มีการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์ไม่เกิน 1 เปอร์เซ็นต์ของลอตทั�งหมดที�ส่งเขา้มาสู่
กระบวนการสุ่มตวัอยา่ง โดยไดมี้ขอ้ตกลงทางการคา้กบัลูกคา้ไวว้า่ลูกคา้จะทาํยอมรับสินคา้เขา้สู่
กระบวนการเมื�อลอตนั�นมีจาํนวนของเสียไม่เกิน 300 PPM หรือ 0.03 เปอร์เซ็นต ์แต่ถา้ตรวจพบวา่
มีลอตที�มีจาํนวนของเสียมากกวา่ 5 เปอร์เซ็นตใ์นสินคา้รุ่นเดียวกนัแลว้ลูกคา้สามารถร้องขอสินคา้
ทดแทนหรือเงินทดแทนค่าของเสียและค่าตรวจสอบแลว้แต่กรณี ดงันั�นจึงนาํมาให้ในการกาํหนด
ค่าพารามิเตอร์ให้กบัแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 นี�  ดงันี�  AOQL = 0.005 เปอร์เซ็นต,์ LTPD = 0.05 
เปอร์เซ็นต ์ 

  ค่าสัดส่วนของเสียเฉลี�ย (p) นาํมาจากขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตในช่วง
เดือน ม.ค ถึง ส.ค และไดแ้สดงไวใ้นตารางที� 4.2 พบว่าค่าสัดส่วนของเสียเฉลี�ยของกระบวนการ
ผลิตที�ศึกษานี�อยูที่� 0.031 เปอร์เซ็นต ์นั�นคือ AQL ของกระบวนการผลิตที�ศึกษานี� มีค่าเท่ากบั 0.031 
ซึ� งจะนาํไปใชใ้นการพิจารณาเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
 

ตาราง 4.2 สัดส่วนของเสียเฉลี�ยของโรงงานกรณีศึกษาในช่วงเดือนม.ค 2556 ถึง ส.ค 2556 

ม.ค2556 ก.พ 2556 มี.ค 2556 เม.ย 2556 พ.ค 2556 มิ.ย 2556 ก.ค 2556 ส.ค 2556 
คุณภาพสัดส่วน

ของเสียเฉลี�ย 

19 112 68 66 67 30 19 23 404 

32,340 236,820 183,810 246,910 194,770 171,820 148,820 102,990 1,318,280 
0.059 0.047 0.037 0.027 0.034 0.017 0.013 0.022 0.031 

  
ดงันั�นจึงนาํค่าพารามิเตอร์ คือ AOQL = 0.005, N=420, AQL= p = 0.031, LTPD = 0.05 

มาคาํนวณแผนการสุ่มตวัอยา่ง ไดด้งันี�  
กาํหนดให ้c=1 เปิดหาค่า y จากตาราง y ในภาคผนวก ตาราง ข.2 ไดค้่า y = 0.8408 คาํนวณหาค่า n 
ไดจ้าก  

n  =  (y.N)/[(N.AOQL)+y] 
  n  =  (0.8408.420)/[420x0.005)+0.8408 
   = 81 
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ค่าความน่าจะเป็นในการยอมรับลอต (Pa) หาไดจ้ากการเปิดตารางปัวซ์ซอง จากค่า c และ n  
ที�ไดน้าํมาคาํนวณค่า ATI ไดด้งันี�  

  ATI = n + (1-Pa) (N-n)      
  =  81 + (1-0.287)(420-81) 
  = 323    

 
 จากนั�นทาํการเพิ�มค่า c และทาํหาค่า n และค่า ATI จนไดแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งที�ไดค้่า ATI 
ตํ�าสุด ซึ� งผลการคาํนวณได้สรุปไวใ้นตารางที� 4.3 ดงันั�นเลือกแผนการสุ่มตวัอย่างที�ให้ค่า ATI 
ตํ�าสุด คือ แผน c=9 และ n=267 
 

ตาราง 4.3 สรุปแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
c y n np Pa ATI 
1 0.8408 81 2.516 0.287 323 
2 1.371 118 3.669 0.303 329 
3 1.942 151 4.666 0.326 332 
4 2.544 178 5.519 0.357 334 
5 3.168 201 6.243 0.414 329 
6 3.812 221 6.864 0.48 325 
7 4.472 239 7.398 0.539 322 
8 5.146 254 7.861 0.606 319 
9 5.831 267 8.264 1.000 267 

 
 จากนั�นไดน้าํเอาแผนการสุ่มตวัอย่างที� 2 ที�ไดก้าํหนดขึ�นนี� มาพิจารณาเรื�องคุณภาพลอต
หลงัการตรวจสอบ (AOQ) ตามระดบัคุณภาพของลอตที�ส่งเขา้มาตรวจสอบอยูร่ะหวา่ง 0.001 ถึง 
0.05 เปอร์เซ็นต ์ดงัแสดงไวใ้นตารางที� 4.4 พบวา่ลอตที�ผา่นการสุ่มตวัอยา่งตามแผนนี�จะมีสัดส่วน
ของเสียผา่นออกสูงสุด (AOQL) เท่ากบั 0.0079 เปอร์เซ็นต ์และไดแ้สดงดงัรูปที� 4.4 ดงันั�นลอตงาน
เมื�อใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งจาํนวน 267 ชิ�นและจาํนวนของเสียที�ยอมรับไดเ้ท่ากบั 9 ชิ�นนี� ให้ระดบั
คุณภาพของลอตหลงัการสุ่มตรวจสอบที�ใกลเ้คียงกบัที�โรงงานกรณีศึกษานี�ตอ้งการ  

 
 



 

ตาราง 

p n 
0.001 267 
0.005 267 
0.010 267 
0.015 267 
0.020 267 
0.025 267 
0.030 267 
0.035 267 
0.040 267 
0.045 267 
0.050 267 

รูปที� 

 
ตาราง 4.4 คาํนวณคุณภาพสินคา้หลงัการตรวจสอบดว้ยแผน

การสุ่มตวัอยา่งที� 2 (n =267, c=9) 
 c np Pa N

 9 0.267 1.000 420
 9 1.335 1.000 420
 9 2.67 1.000 420
 9 4.005 0.992 420
 9 5.34 0.955 420
 9 6.675 0.869 420
 9 8.01 0.717 420
 9 9.345 0.584 420
 9 10.68 0.400 420
 9 12.015 0.242 420
 9 13.35 0.144 420

 

รูปที� 4.4 แสดงคุณภาพเฉลี�ยหลงัตรวจสอบ (AOQ) จาก
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คาํนวณคุณภาพสินคา้หลงัการตรวจสอบดว้ยแผน 

N AOQ 
420 0.000364 
420 0.001821 
420 0.003643 
420 0.005421 
420 0.006958 
420 0.007914 
420 0.007836 
420 0.007446 
420 0.005829 
420 0.003967 
420 0.002623 

จาก 
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แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 (n =267, c=9) 
 

   จากการกาํหนดแผนการสุ่มตวัอย่างด้วยค่า AOQL นั�นไดแ้ผนการสุ่มตวัอย่างทั�งหมด 9 
แผนเมื�อพิจารณาในเรื�องจาํนวนตรวจสอบเฉลี�ย (ATI) จะเห็นวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งที� n = 267 และ 
c=9 จะมีจาํนวนตรวจสอบเฉลี�ย (ATI) นอ้ยที�สุด ดงันั�นจึงไดค้าํนวณค่าใชจ่้ายของแต่ละแผนการ
สุ่มตวัอยา่ง เพื�อไปใชเ้ป็นเครื�องตดัสินใจเลือกใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งรวมดว้ย ดงัต่อไปนี�  
 สิ�งที�ใชเ้หมือนกนัสาํหรับการสุ่มตวัอยา่งนี�  คือ 

1. ใชพ้นกังานตรวจสอบคนเดียวกนั หมายถึงค่าตรวจสอบ 
2. ใชเ้ครื�องมือสาํหรับตรวจสอบตวัเดียวกนั หมายถึงค่าอุปกรณ์ 
3. ใชก้ารสุ่มตรวจสอบกบัชิ�นงานแผนวงจรอิเล็กทอนิกส์บอร์ด 7 เหมือนกนั 

หมายถึงค่าชิ�นงาน 
ซึ� งทั�ง 3 ค่า คือ ค่าตรวจสอบ ค่าอุปกรณ์ ค่าของเสีย เป็นส่วนประกอบยอ่ยของค่าใชจ่้ายรวม การ
คาํนวณหาค่าใชจ่้ายรวมไดด้งัสมการดงันี�   

ค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) = ค่าตรวจสอบ + ค่าของเสีย + ค่าปฏิเสธลอต         
 

พิจารณาค่าตรวจสอบต่อลอต (Ci)  ไดด้งันี�  
ค่าตรวจสอบ หมายถึง ค่าจา้งแรงงานที�ใชใ้นการตรวจสอบแต่ละลอตรวมทั�งค่าอุปกรณ์ที�

ใชใ้นการตรวจสอบ 
 

ค่าอุปกรณ์ต่อวนั  = มูลค่าอุปกรณ์ 
      อายกุารใชง้าน 
 

กลอ้งกาํลงัขยาย 5 เท่า (Magnify lamp)  =  4,670 บาท 
มีอายกุารใชง้านของหลอดไฟฟลูออเรสเซนต ์ได ้1 ปี (336 วนั) 
ดงันั�น  
ค่าอุปกรณ์ต่อวนั   = 4,670/336 = 13.89 บาท/วนั 
ค่าจา้งแรงงานต่อวนั = 300 บาท/ วนั 
ในแผนกตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษาใชพ้นกังานที�ทาํหนา้สุ่มตรวจสอบชิ�นงานจาํนวน 2 คน 
ค่าจา้งแรงงานต่อวนั  = 600 บาท/ วนั 
ค่าตรวจสอบต่อวนั =  ค่าจา้งแรงงานต่อวนั + ค่าอุปกรณ์ต่อวนั 
   = 600 + 13.89 =  613.89 บาท/วนั 
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พนกังานใชเ้วลาเฉลี�ย 30 วนิาทีในการตรวจสอบชิ�นงาน 1 ชิ�น 
พนกังานทาํงาน 8 ชั�วโมงต่อวนั (480 นาที) 
ดงันั�น พนกังานมีความสามารถตรวจสอบชิ�นงาน (Inspection Capability) ไดจ้าํนวน 960 ชิ�นต่อวนั 
 
ค่าตรวจสอบต่อชิ�น  = ค่าตรวจสอบต่อวนั                   (บาท) 
    จาํนวนตรวจสอบต่อวนั 
ดงันั�น ค่าตรวจสอบต่อชิ�น (Ci) = 613.89/960 = 0.64 บาท 
เพราะฉะนั�น ค่าตรวจสอบต่อลอต  = Ci . n =  0.64n 
 

พิจารณาค่าของเสียในลอต (Cd ) ไดด้งันี�  
 

ค่าของเสีย หมายถึง เกิดขึ� นในกรณีที�ตรวจพบของเสีย ของเสียชิ�นนั�นจะถูกแทนด้วย
ชิ�นงานดี ดังนั� นค่าของเสียคือราคาชิ�นงานดี 1 ชิ�น กําหนดให้ราคาชิ�นงานดีของแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 ราคาอยู่ที� 300 บาท ราคานี� เป็นราคาที�ประมาณขึ�นโดยผูว้ิจยัเพื�อใช้
ประกอบการประมาณค่าใชจ่้ายในงานวจิยัฉบบันี�  
ดงันั�น ค่าของเสียในลอต =  Cd = 300 บาทต่อชิ�น 
จาํนวนของเสียที�ยอมรับในลอตหนึ�งๆ คือ N.p.Pa 
เพราะฉะนั�น ค่าของเสียที�รับไว ้ = Cd. N.p.Pa = 300 N.p.Pa 
 

พิจารณาค่าปฏิเสธลอต (Cr) ไดด้งันี�  
 

ค่าปฏิเสธลอต หมายถึง ค่าใชจ่้ายที�โรงงานตวัอยา่งตอ้งรับผิดชอบเมื�อลูกคา้พบชิ�นงานเสีย 
เช่น ค่าขนส่งสินค้าใหม่ไปทดแทน, ค่าขนส่งกลับ, ค่าตรวจสอบ, ค่าซ่อม, ค่าสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ซึ� งขึ�นอยูก่บัขอ้ตกลงทางการคา้ที�ไดต้กลงไว ้ 

สาํหรับโรงงานกรณีศึกษา มีค่าใชจ่้ายที�เป็นค่าปฏิเสธลอตประกอบดว้ย 
 

ค่าปฏิเสธลอต (Cr) =  ค่าแรงพนกังานตรวจสอบ + ค่าแรงพนกังานวิเคราะห์และซ่อม 
ชิ�นงาน + ค่าสูญเสียในกระบวนการผลิต + ค่าชิ�นงานเสีย 
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สมมุติในที�นี�  กาํหนดค่าปฏิเสธลอตงาน (Cr ) เท่ากบั 10,300 บาท ซึ� งเป็นค่าปฏิเสธลอตขั�น
ตํ�าที�ตอ้งจ่ายใหก้บัลูกคา้เมื�อลูกคา้ปฏิเสธลอตนั�น 
  
 
ค่าปฏิเสธลอตโดยเฉลี�ยลอตหนึ�งๆ คือ Cr (1-Pa)         
     ดงันั�น ค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) = Ci . n +  Cd. N.p.Pa + Cr (1-Pa) 
 
 ผลการคาํนวณค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นจากแผนการสุ่มที�กาํหนดขึ�นจากค่า AOQL นั�นได้
สรุปไวใ้นตารางที� 4.5 พบวา่ จากผลการคาํนวณค่าใชจ่้ายที%คาดวา่จะเกิดขึHนของแผนการสุ่มตวัอยา่ง
ที% n=267 และ c=9 ให้ค่าใช้จ่ายตํ%าสุด คือ มีค่าใช้จ่ายเท่ากบั 4,076.88 บาท เนื%องด้วยใช้จาํนวน
ตวัอย่างมากที%สุดจึงทาํให้มีของเสียที%คาดว่าจะหลุดรอดออกไปจากการสุ่มตรวจสอบน้อยที%สุด 
ดงันัHนจึงไดเ้ลือกแผนการสุ่มตวัอยา่งนีHมาใชพ้ิจารณาเปรียบเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งที%ใชอ้ยูใ่น
ปัจจุบนั 
 

ตาราง 4.5 ค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นจากแผนการสุ่มตวัอยา่งที�กาํหนดขึ�นจากค่า AOQL 

c n ATI ค่าตรวจสอบ ค่าของเสีย 
ค่าปฏิเสธ

ลอต ค่าใชจ่้ายรวม 
1 81 323 206.72 1121.022 9269 10,596.742 
2 118 329 210.56 1183.518 9061 10,455.078 
3 151 332 212.48 1273.356 8762 10,247.836 
4 178 334 213.76 1394.442 8359 9,967.202 
5 201 329 210.56 1617.084 7618 9,445.644 
6 221 325 208 1874.88 6760 8,842.88 
7 239 322 206.08 2105.334 5993 8,304.414 
8 254 319 204.16 2367.036 5122 7,693.196 
9 267 267 170.88 3906 0 4,076.88 

 
 

4.3 เปรียบเทยีบแผนการสุ่มตัวอย่างด้วยเส้นโค้ง OC 
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กราฟแสดงเส้นโคง้ OC สาํหรับแผนการสุ่มตวัอยา่ง

LTPD = 0.05AQL = 0.031

n=267 ,c=9

n=50 ,c=1

 จากแผนการสุ่มตวัอย่างทัH ง 2 แผน คือแผนการสุ่มตวัอย่างที% 1 ตารางมาตรฐาน 
ANSI/ASQC Z1.4 ให้ค่า AOQL = 0.0147 เปอร์เซ็นต ์และแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 ที%กาํหนดขึHน
ใหม่จากค่า AOQL =0.005 เปอร์เซ็นต์ นาํมาเปรียบเทียบดว้ยการสร้างเส้นโคง้ OC ดงัรูปที% 4.5 
พบวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 ที%มี n =267 และ c = 9 จะให้ความน่าจะเป็นในการยอมรับลอตงาน
มากกวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งที%1 ซึ% งใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัคือ n=50 และ c= 1 มีค่าอยูที่% 0.071 เปอร์เซ็นต์
และ 0.056 เปอร์เซ็นต ์ตามลาํดบั เมื%อพิจารณารูปร่างของเส้นโคง้ OC จะเห็นวา่แผนการสุ่มตวัอยา่ง
ที% 2 มีความชันมากกว่ามากกว่าแผนการสุ่มตวัอย่างที%1 หมายความว่าจะมีความสามารถในการ
แยกลอตงานดีและเสียออกจากกัน (Discrimination)ได้ดีกว่าเมื%อสัดส่วนของเสียเพิ%มขึH น ดังนัHน
แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 เป็นแผนการสุ่มตวัอยา่งที%ดีควรเลือกใชง้าน แต่แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 นีH มี
ขนาดตวัอย่างจาํนวนมาก ดงันัHนจึงพิจารณาเรื% องความสามารถในการตรวจสอบและวิเคราะห์
ค่าใชจ่้ายที%คาดวา่จะเกิดขึHนกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งร่วมดว้ย  

รูปที� 4.5 แสดงเส้นโคง้ OC ของแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 1 (n=50, c=1) 
และแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 (n=267, c=9) 
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 พิจารณาค่าใชจ่้ายที%คาดวา่จะเกิดขึHนกบัแผนการสุ่มตวัอยา่ง ไดเ้ปรียบเทียบไวใ้นตาราง
ที% 4.6 จากค่าสัดส่วนของเสียเฉลี%ยในกระบวนการผลิตที%ได้ศึกษานีH เท่ากบั 0.031 เปอร์เซ็นต ์
แผนการสุ่มตวัอย่างที% 1 ซึ% งเป็นแผนที%ใช้อยู่ในปัจจุบนั คือ n=50 และ c=1 มีค่าใช้จ่ายเท่ากบั 
10,250.248 และแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 ซึ% งกาํหนดตาม AOQL = 0.005 เปอร์เซ็นตโ์ดยไดเ้ลือกใช้
แผนการสุ่มตวัอยา่งที% n=267 และ c=9 นัHน มีค่าใชจ่้ายเท่ากบั 4,076.88 บาท จะเห็นวา่แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที% 2 นีH มีค่าใชจ่้ายที%นอ้ยกวา่มากและควรที%จะเลือกใช ้แต่แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 นีH มีจาํนวน
ตวัอย่างที%มากถึง 267 ชิHน ทาํให้เกิดปัญหาการตรวจสอบไม่ทนัได ้ดงันัHนเมื%อเลือกใช้แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที% 2 จะตอ้งปรับวธีิการสุ่มตวัอยา่งเพื%อใหส้ามารถตรวจสอบงานไดท้นักบัแผนการส่งสินคา้
ใหก้บัลูกคา้ซึ% งจะไดน้าํเสนอต่อไป 
 

ตาราง 4.6 แสดงค่าใชจ่้ายที%คาดวา่จะเกิดขึHนจาก 
แผนการสุ่มตวัอยา่งที% 1 (n=50, c=1) และแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 (n=267, c=9) 
 c n ATI ค่าตรวจสอบ ค่าของเสีย ค่าปฏิเสธ

ลอต 
ค่าใชจ่้าย

รวม(บาท) 
แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที� 1 

1 80 316 51.2 1203.048 8996 10,250.25 

แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที� 2 

9 267 267 170.88 3906 0 4,076.88 

 
 
4.4 กาํหนดมาตรฐานวธีิการใช้งานแผนการสุ่มตัวอย่าง 

 
 4.4.1 กาํหนดมาตรฐานวิธีการใช้งานแผนการสุ่มตวัอย่างที% 1 ตารางมาตรฐาน 
ANSI/ASQC Z1.4 

แผนการสุ่มตวัอยา่งโดยใชต้ารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 เลือกใช ้
แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเดี%ยวกาํหนดค่า AQL = 0.065 เปอร์เซ็นต ์ การตรวจสอบเป็นแบบทั%วไป 
ระดบั II เพื%อให้ง่ายต่อการปฏิบติังานของพนกังานตรวจสอบผูว้ิจยัจึงไดย้กเอาแผนการสุ่มตวัอยา่ง
จากตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 มาจดัทาํเป็นมาตรฐานวธีิการทาํงานดงัไดแ้สดงไวใ้นตาราง
ที% 4.7 ในการตรวจสอบเริ%มตน้การตรวจสอบดว้ยการตรวจสอบแบบปกติ แผนการสุ่มตวัอยา่งที%ได้
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จะเปลี%ยนแปลงไปตามจาํนวนขนาดลอตและจาํนวนของเสียที%พบซึ% งจะเปลี%ยนเป็นแบบเคร่งครัด 
หรือผอ่นคลาย ตามกฏการสับเปลี%ยน 

ขัHนตอนการสุ่มตวัอยา่งที% 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 อธิบายไดด้งัแผนภาพ 4.6 
แผนการสุ่มตวัอยา่งไดก้าํหนด ขนาดตวัอยา่งเท่ากบั n ชิHนและจาํนวนของเสียที%ยอมรับไดเ้ท่ากบั c 
ชิHน การสุ่มตวัอยา่งขึHนมาจากลอตงาน ถา้ตรวจพบของเสียจาํนวน x ชิHน แลว้พบวา่จาํนวนของเสียมี
ค่ามากกวา่ค่า c ที%กาํหนดไว ้ลอตสินคา้นัHนจะถูกตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์จากนัHนให้พิจารณากฏ
การสับเปลี%ยนสําหรับกําหนดแผนการสุ่มตัวอย่างให้กับลอตงานที%จะถูกตรวจสอบถัดไป 
สําหรับลอตงานที%ไม่พบของเสียหรือมีจาํนวนของเสียน้อยกว่าหรือเท่ากบัค่า c ที%กาํหนดไว ้ให้
ยอมรับลอตงานนัHนได ้

 
  
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที� 4.6 ผงัแสดงขั�นตอนการสุ่มตวัอยา่งของแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1  

ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4

Yes N0 

สุ่มตวัอยา่งจาํนวน n ชิ�น ตรวจนบัจาํนวน
ของเสียได ้x ชิ�น 

x < c 

ยอมรับลอต 

ส่งมอบให้

� ตรวจสอบ 100% 
� หยบิชิ�นงานเสียออกและแทนที�ดว้ยชิ�นงานดี 
� ใชก้ฏการสบัเปลี�ยน ดงันี�  

 - ระหวา่งตรวจสอบแบบปกติ 5 ลอต พบ 2 ลอตถูกปฏิเสธ ใหเ้พิ�มการ
ตรวจสอบเป็นแบบเคร่งครัด  

 -ระหวา่งตรวจสอบแบบเคร่งครัด 5 ลอตติดต่อกนัไม่พบของเสียใหล้ด
ระดบัการตรวจสอบเป็นแบบปกติ  

 - ใหเ้ปลี�ยนการตรวจสอบจากแบบปกติเป็นแบบผอ่นคลาย 10 ลอตต่อเนื�อง
ถูกยอมรับและ เมื�อไม่พบปัญหาในการผลิต และไดรั้บคาํสั�งใหใ้ชก้าร
ตรวจสอบแบบผอ่นคลายจากหวัหนา้งาน 

 - ตรวจสอบ 10 ลอตต่อเนื�องแบบเคร่งครัดใหห้ยดุการผลิตเพื�อหาสาเหตุ
ของปัญหา 
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ตาราง 4.7 มาตรฐานวธิีการสุ่มตรวจสอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 
แผนก : ควบคุมคุณภาพ เรื�อง : มาตรฐานวิธีการสุ่มตวัอยา่งเพื�อการตรวจสอบดว้ยสายตา 
วิธีการทาํงาน ตารางการสุ่มตวัอยา่งสาํหรับตรวจสอบ (AQL = 0.065%) ขั�นตอนการสุ่มตวัอยา่ง 

ใหพ้นกังานตรวจสอบปฏิบตัิตามขั�นตอน ดงัต่อไปนี�  
1.กาํหนดค่าขนาดลอตในช่อง “ขนาดลอด” และ
ระดบัการสุ่ม เริ�มตน้การสุ่มดว้ยระดบัปกติเสมอ 
2.อ่านค่าจาํนวนตวัอยา่งในช่อง “จาํนวนสุ่ม” และ
จาํนวนของเสียที�ยอมใหม้ีได ้(c) ในช่องจาํนวน
ยอมรับและช่องจาํนวนปฏิเสธ 
3. สุ่มชิ�นงานตามจาํนวนในขอ้ (2) 
4. ทาํการตรวจสอบชิ�นงานใตก้ลอ้งที�มีกาํลงัขยาย 5 
เท่านบัจาํนวนชิ�นงานเสีย และใหจ้ดัการกบัลอตงาน 
ดงันี�  
        4.1 ไมพ่บชิ�นงานเสียให ้ยอมรับลอต นั�น 
        4.2  ตรวจพบจาํนวนชิ�นงานเสียมากกวา่ 1 ชิ�น
ให ้ปฏเิสธลอต  
        4.3 แจง้หวัหนา้งานและฝ่ายผลิต เพื�อทาํการ
ตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นต ์สาํหรับของเสียที�
ตรวจพบใหห้ยิบออกและทดแทนชิ�นงานเสียดว้ย
ชิ�นงานดี 
        4.4 ใหใ้ชก้ฏการสบัเปลี�ยนกบัลอตงานถดัไป 
และปฏิบตัิตามกฏการสบัเปลี�ยน 
5.ลอตงานที�ถูกปฏิเสธและตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์
แลว้ใหส้่งเขา้ QC สุ่มตรวจสอบอีกครั� ง 
 

ระดบั แบบเขม้งวด(Tighten) แบบปกติ (Normal) แบบผอ่นคลาย(Reduce) 1. การใชก้ฏการสบัเปลี�ยน ใหพ้นกังานปฏิบตัิตามเงื�อนไขในแผนภาพ
ดา้นล่างนี�  เริ�มการตรวจสอบ ใหพ้นกังานเลือกระดบัการตรวจสอบ ที� ระดบั
ปกติ เสมอ 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
การใชต้ารางสุ่มตวัอยา่ง : 
1. เลือก “ขนาดลอต” ในช่องขนาดลอดและ หาขนาดสุ่ม n และเลขยอมรับ c 
2. เริ�มการตรวจสอบดว้ย ระดบัปกติ และใหเ้ปลี�ยนระดบัการตรวจสอบตาม
กฏการสับเปลี�ยน 

ขนาดลอต จาํนวน
สุ่ม 

 จาํนวน
ยอมรับ 

จาํนวน
ปฏิเสธ 

จาํนวน
สุ่ม 

 จาํนวน
ยอมรับ 

จาํนวน
ปฏิเสธ 

จาํนวน
สุ่ม 

 จาํนวน
ยอมรับ 

จาํนวน
ปฏิเสธ 

2-8 2 0 1 2 0 1 2 0 1 

9-15 3 0 1 3 0 1 2 0 1 

16-25 5 0 1 5 0 1 2 0 1 

26-50 8 0 1 8 0 1 3 0 1 

51-90 13 0 1 13 0 1 5 0 1 

91-150 20 0 1 20 0 1 8 0 1 

151-280 32 0 1 32 0 1 13 0 1 

281-500 50 0 1 50 0 1 20 0 1 

501-1200 80 0 1 80 0 1 32 0 1 

1201-3200 125 0 1 125 0 1 50 0 1 

3201-10000 200 0 1 200 0 1 80 0 1 

10001-35000 315 0 1 315 0 1 125 0 1 

 

 

Yes N0 

สุ่มตวัอยา่งจาํนวน n ชิ�น ตรวจนบัจาํนวน
ของเสียได ้x ชิ�น 

x < c 

ยอมรับลอต 

ส่งมอบให้

� ตรวจสอบ 100% 

� หยบิชิ�นงานเสียออกและแทนที�ดว้ยชิ�นงานดี 

� ใชก้ฏการสับเปลี�ยน ดงันี� 
 - ระหวา่งตรวจสอบแบบปกติ 5 ลอต พบ 2 ลอตถูกปฏิเสธ ให้เพิ�มการ

ตรวจสอบเป็นแบบเคร่งครัด  

 -ระหวา่งตรวจสอบแบบเคร่งครัด 5 ลอตติดต่อกนัไม่พบของเสียให้ลด
ระดบัการตรวจสอบเป็นแบบปกติ  

 - ให้เปลี�ยนการตรวจสอบจากแบบปกติเป็นแบบผอ่นคลาย 10 ลอต
ต่อเนื�องถูกยอมรับและ เมื�อไม่พบปัญหาในการผลิต และไดร้ับคาํสั�งใหใ้ช้
การตรวจสอบแบบผอ่นคลายจากหวัหนา้งาน 

 - ตรวจสอบ 10 ลอตต่อเนื�องแบบเคร่งครัดใหห้ยดุการผลิตเพื�อหาสาเหตุ
ของปัญหา 
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4.4.2 กาํหนดมาตรฐานวธีิการใชง้านแผนการสุ่มตวัอยา่งที% 2 แผน AOQL 
 
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 มีจาํนวนตวัอยา่งเท่ากบั 267 ชิ�นที�ตอ้งสุ่มขึ�นมาตรวจสอบ 

ซึ� งเป็นจาํนวนที�มากส่งผลต่อความสามารถในการตรวจสอบของระบบการตรวจสอบของโรงงาน
กรณีศึกษาทาํงานได้ไม่ทันกําหนด ดังนั�นผูว้ิจยัจึงได้นําข้อมูลการผลิตของ ชิ�นงานแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 มาพิจารณา ดงันี�  ชิ�นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์บอร์ด 7 มีจาํนวนชิ�นงาน
ต่อกล่องเท่ากบั 21 ชิ�น ใน 1 พาเรทมีงานทั�งหมด 20 กล่องหรือ 420 ชิ�นต่อ 1 พาเลท โดยชิ�นงาน
ถูกแพค็ลงกล่องและออกจากกระบวนการผลิต 1 กล่องทุกๆ 15 นาที  

สายการผลิตนี� มีความสามารถในการผลิตงาน  
1 กล่อง ใชเ้วลาโดยเฉลี�ย 15 นาที  
1 พาเลท  =  20 กล่อง  
1 กล่อง  =  21 ชิ�น 

ดงันั�น  1 พาเลท จะใชเ้วลา เท่ากบั 300 นาทีหรือ 5 ชั�วโมง  
  1 ชั�วโมง จะมีงานออกจากกระบวนการจาํนวน 4 กล่อง 
ผูว้จิยัตอ้งการสุ่มชิ�นงานจาํนวน 267 ชิ�นจาก 1 พาเลท ในเวลาทั�งหมด 5 ชั�วโมง  
ดงันั�น  267 ชิ�น เท่ากบั 13 กล่องในเวลา 5 ชั�วโมง 
  1 ชั�วโมง ตอ้งสุ่ม 13/5 = 3 กล่อง  
ดงันั�น ในการผลิตงาน 1 พาเลทจะถูกสุ่มขึ�นมาตรวจสอบเท่ากบั 3x5 = 15 กล่อง 
แต่ละกล่องที�สุ่มไปตรวจสอบจะตอ้งหยบิชิ�นงานจาํนวน 267/15 = 18 ชิ�น 
 

สรุปวธีิการสุ่มตวัอยา่งชิ�นงานขึ�นมาจากลอตงานใน 1 พาเลท จาํนวน 3 กล่อง ทุกๆ ชั�วโมง 
ในแต่ละกล่องให้หยิบขึ�นมาตรวจสอบจาํนวน 18 ชิ�น ซึ� งไดแ้สดงไวใ้นตารางที� 4.8 ตรวจสอบนี�
เป็นการสุ่มเพื�อยอมรับงานเป็นพาเลท ในกรณีที�พบของเสียมากกวา่จาํนวนที�ยอมรับไดจ้ะทาํการ
ตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์กบัพาเลทที�ถูกปฏิเสธนี� เท่านั�น และได้กาํหนดมาตรฐานวิธีการสุ่ม
ตรวจสอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 นี�ดงัรูปที� 4.7 และในตารางที� 4.9 
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ตาราง 4.8 แผนการสุ่มชิ�นงานเพื�อสุ่มตรวจสอบ 

   

การสุ่มทุกชั�วโมง 
จาํนวนสุ่ม(กล่อง) 

หยบิชิ�นงานต่อกล่อง
(ชิ�น) 

จาํนวนตวัอยา่งรวม 

1 3 18 54 

2 3 18 54 

3 3 18 54 

4 3 18 54 

5 3 17 51 

รวม 267 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที� 4.7 ผงัแสดงขั�นตอนการสุ่มตวัอยา่งของแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 

ส่งมอบใหลู้กคา้  

สุ่มตวัอยา่ง n = 267 
AQL= 0.03%, LTPD=0.05% 

α = 0.71, β = 0.014 
ตรวจนบัจาํนวนของเสีย  

จาํนวนของเสีย ≤ 9 
ใช่ ไม่ใช่ 

ตรวจสอบ 100%  
ยอมรับลอตงาน 
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ตาราง 4.9 มาตรฐานวธิีการสุ่มตรวจสอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 แผน AOQ  

แผนก : ควบคุมคุณภาพ เรื�อง : มาตรฐานวิธีการสุ่มตวัอยา่งเพื�อการตรวจสอบดว้ยสายตา 

วิธีการทาํงาน ขั�นตอนการสุ่มตวัอยา่ง 

ให้พนกังานปฏิบตัิตามขั�นตอน ดงัต่อไปนี�  

1. การสุ่มหยบิชิ�นงานให้ปฏิบตัิดงันี�  

การสุ่มทุกชั�วโมง จาํนวนสุ่ม(กล่อง) 
หยบิชิ�นงานต่อกล่อง

(ชิ�น) 
จาํนวนตวัอยา่งรวม 

1 3 18 54 
2 3 18 54 
3 3 18 54 

4 3 18 54 

5 3 17 51 
รวม 267 

 
2. ตรวจสอบชิ�นงานแต่ละชิ�นดว้ยสายตาผา่นกลอ้งที�มีกาํลงัขยาย 5 เท่า และใหป้ฏิบตัิ

ตามมาตรฐานวิธีการตรวจสอบ 
3. การจดัการกบัลอตให้พิจารณาตามจาํนวนของเสียที�พบและให้ปฏิบตัิดงันี�  

3.1 พบชิ�นงานเสียนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 9 ชิ�นให้ ยอมรับลอต  
3.2 พบชิ�นงานเสียมากกวา่ 9 ชิ�นขึ�นไป ให้ทาํการ ปฏิเสธลอต แลว้วางบอกสถานะ
ของลอตงานนั�นและให้แจง้หวัหนา้งานและฝ่ายผลิตทนัที เพื�อทาํการตรวจสอบลอต
นั�น 100 เปอร์เซ็นต ์

แผนผงัแสดงขั�นตอนการสุ่มตรวจสอบ ดงันี�  

 

ส่งมอบให้ลูกคา้  

สุ่มตวัอยา่ง n = 267 
AQL= 0.03%, LTPD=0.05% 
α = 0.71, β = 0.014 

ตรวจนบัจาํนวนของเสีย  

จาํนวนของเสีย ≤ 
9 

ใช่ ไม่ใช่ 

ตรวจสอบ 100%  
ยอมรับลอตงาน 
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4.5 การประเมินแผนการสุ่มตัวอย่างโดยการสุ่มตรวจสอบและวเิคราะห์ค่าใช้จ่าย 

  ในขั�นตอนการประเมินการนาํแผนการสุ่มตวัอยา่งไปใช้งานนั�น ไดน้าํงานจาํนวน 5 ลอต
มาทดลองสุ่มตวัอย่างและคาํนวณค่าใช้จ่ายที�เกิดขึ� น จากจาํนวนของเสียที�ตรวจพบจากการสุ่ม
ตวัอย่างและจาํนวนของเสียที�หลุดรอดจากการสุ่มตรวจสอบดว้ยวิธีการตรวจสอบลอตงานทั�ง 5 
ลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นต ์

ค่าของเสียในลอต =  Cd = 300 บาทต่อชิ�น 
ค่าปฏิเสธลอตงาน (Cr) =  10,000 + 300 x บาท 
 

  การสุ่มตวัอยา่งมีโอกาสที�จะยอมรับลอต 2 ลกัษณะ กล่าวคือ 
1. ยอมรับโดยการสุ่มตวัอยา่งสุ่ม ค่าใชจ่้ายขึ�นอยูก่บัคุณภาพของลอตนั�น ซึ� งถา้คุณภาพ

เปลี�ยนไปจะมีผลทาํใหค้่าใชจ่้ายเปลี�ยนไปดว้ย 
 ค่าสุ่มตรวจสอบ  = ค่าตรวจสอบ + ค่าของเสีย + ค่าปฏิเสธลอต 
     = Ci.n + Cd.x + Cr  
เมื�อ  n คือ จาํนวนตวัอยา่ง 
 x คือ  จาํนวนของเสียที�ตรวจพบ 
 

2. ยอมรับโดยการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์ซึ� งจะเกิดขึ�นในกรณีที�ลอตถูกปฏิเสธ ดงันั�น 
จึงบอกไดว้า่ไม่มีของเสียหลงเหลืออยูใ่นลอต ดงันั�นค่าตรวจสอบจึงมาจากค่าตรวจสอบชิ�นงานทุก
ชิ�น 
   ค่าตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์ = Ci . N 
 

   4.5.1 ประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 
 

   แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 เป็นแผนการสุ่มที�
โรงงานกรณีศึกษาได้ใช้งานอยู่ในปัจจุบันผูว้ิจ ัยนํามาพิจารณาเพื�อเป็นแผนเปรียบเทียบ การ
ประเมินโดยการกาํหนดลอตงานจาํนวน 5 ลอตนาํมาสุ่มตรวจสอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 โดย
แต่ละลอตมีขนาด 420 ชิ�นและจะถูกหยิบชิ�นงานตวัอยา่งจาํนวน 50 ชิ�น จาํนวนของเสียที�ยอมให้
เกิดขึ�นไดจ้าํนวน 1 ชิ�น ผลการประเมินการใชง้านแผนการสุ่มตวัอย่างนี� ไดแ้สดงไวใ้นตาราง 4.10 
และสามารถสรุปผลการสุ่มตรวจสอบไดด้งันี�  

1. สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 5 ลอต มีลอตถูกปฏิเสธจาํนวน 3 ลอต ซึ� งทาํใหต้อ้งทาํการ
ตรวจสอบลอตนั�นทุกชิ�น 
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2. จาํนวนตวัอยา่งที�ตอ้งตรวจสอบทั�งหมดจากการใชแ้ผนการสุ่มนี�จาํนวน 1,360 ชิ�น 
3. เวลาที�ใชใ้นการตรวจสอบ ไดด้งันี�  
ใหเ้วลาที�ใชใ้นการตรวจสอบต่อชิ�น เท่ากบั 30 วนิาที ดงันั�นจะใชเ้วลาในการตรวจสอบ

ทั�งหมด 30x 1,360 เท่ากบั 40,800 วนิาที 
4. จาํนวนของเสียหลุดรอดจากการสุ่มตรวจสอบจาํนวน 43 ชิ�น 

 
ตาราง 4.10 ผลการทดลองใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 กบัลอตงานจาํนวน 5 ลอต 

ลอต
ที� 

ขนาด 
ลอต 

แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ผลการสุ่มตวัอยา่ง จาํนวนของเสีย
ทั�งหมดในลอต 
(ตรวจสอบ 100

เปอร์เซ็นต)์ 

จาํนวนของ
เสียผา่นออก
จากการสุ่ม
ตรวจสอบ 

จาํนวน
ตรวจ 
สอบ

ทั�งหมด 

จาํนวน
สุ่ม 

จาํนวนของ
เสียที�ยอมรับ

ได ้(c) 

ระดบัการสุ่ม
การตรวจสอบ 

จาํนวน
ของเสียที�
ตรวจพบ 

การ
ตดัสิน 

ใจ 

1 420 50 1 ปกติ 3 ปฏิเสธ 27 24 420 

2 420 50 1 ปกติ 9 ปฏิเสธ 19 0 420 

3 420 50 1 เคร่งครัด 0 ยอมรับ 8 8 50 

4 420 50 1 เคร่งครัด 3 ปฏิเสธ 15 0 420 

5 420 50 1 เคร่งครัด 0 ยอมรับ 11 11 50 

   
 จากขอ้มูลผลการสุ่มตวัอยา่งของแผนการสุ่มตวัอยา่งที�  1 ตาราง 4.12 มีลอตจาํนวน 3 ลอต
จากจาํนวน 5 ลอต คือ ลอตที� 1,2 และ 4 ตอ้งถูกตรวจสอบทุกชิ�น จาํนวนชิ�นงานถูกตรวจสอบ
ทั�งหมดจาํนวน 1,360 ชิ�น นั�นคือมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ�น 2 ส่วนจากการตรวจสอบด้วยแผนนี�  คือ 
ค่าใชจ่้ายจากการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์และ ค่าใชจ่้ายการสุ่มตรวจสอบ จึงคาํนวณค่าใชจ่้ายได้
ดงันี�  

1. ค่าใชจ่้ายที�เกิดกบัลอตที�ถูกตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์
มีลอตจาํนวน 3 ลอตจากจาํนวน 5 ลอต คือ ลอตที� 1, 2 และ 4 ตอ้งถูกตรวจสอบทุกชิ�น ทาํ

ใหมี้ชิ�นงานจาํนวน 1,260 ชิ�นถูกตรวจสอบ 
ค่าตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์=  Ci . N = 0.64 x 1,260 = 806.4 บาท 
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2. ค่าใชจ่้ายที�เกิดกบัลอตที�ถูกยอมรับโดยการสุ่ม 

   ลอตงานจาํนวน 2 ลอต คือ ลอตที� 3 และลอตที� 5 ถูกยอมรับให้ส่งออกไป เมื�อทาํ
การตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นต์พบว่ามีของเสียในลอตงานนั�นทั�งหมด 19 ชิ�น จึงคิดเป็น
ค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นไดด้งันี�  
ซึ� งจะพิจารณาจากค่าสัดส่วนของเสียที�พบในลอตงานนั�น ดงันี�  
   พิจารณาค่าใชจ่้ายสําหรับลอตที� 3 ไม่พบของเสียจากการสุ่มตวัอย่างจาํนวน 50 ชิ�น ผล
การตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นตพ์บของเสียเพิ�มอีก 8 ชิ�น นั�นคือ  
Cr = 10,000 + 300x8 = 12,400 บาท แทนค่าในสมการค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) 
 TC  = Ci.n + Cd.x + Cr 
    = 0.64x50 + 0 + 12,400 
    = 32 +12,400 = 12,432 บาท 
รวมเป็นเงิน 12,432 บาท  
 
 พิจารณาค่าใชจ่้ายสาํหรับลอตที� 5 ไม่พบของเสียจากการสุ่มตวัอยา่งจาํนวน 50 ชิ�น ผลการ
ตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นตพ์บของเสียเพิ�มอีก 11 ชิ�น นั�นคือ  
Cr = 10,000 + 300x11 = 13,300 บาท แทนค่าในสมการค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) 
 TC  = Ci.n + Cd.x + Cr 
    = 0.64x50 + 0 + 13,300   
    = 32 + 0 + 13,300 = 13,332 บาท 
รวมเป็นเงิน 13, 332 บาท  
 
ดงันั�น รวมค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นจากการสุ่มตรวจสอบ เท่ากบั 25,764 บาท 
 จากการทดลองใช้แผนการสุ่มตวัอย่างที� 1 กบัลอตงานจาํนวน 5 ลอต มีค่าใช้จ่ายรวม
ทั�งหมดที�คาดวา่จะเกิดขึ�นคิดเป็นเงิน 806.4 + 25,764 เท่ากบั 26,570.4 บาท 
 

  4.5.2 ประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 แผน AOQL 
 

    แผนการสุ่มตวัอย่างที� 2 แผน AOQL เป็นแผนการสุ่มตวัอย่างที�ผูว้ิจยั
กาํหนดขึ�นจากค่า AOQL= 0.005 เปอร์เซ็นต์ ซึ� งแผนการสุ่มตวัอย่างที�เลือกใช้มีขนาดตวัอย่าง
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เท่ากบั 267 ชิ�นและจาํนวนของเสียที�ยอมรับให้เกิดขึ�นไดใ้นลอตเท่ากบั 9 ชิ�น การประเมินโดยการ
กาํหนดลอตงานจาํนวน 5 ลอตนาํมาสุ่มตรวจสอบดว้ยวิธีการสุ่มของแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 โดย
แต่ละลอตมีขนาด 420 ชิ�น ผลการประเมินการใช้งานแผนการสุ่มตวัอย่างนี� ได้แสดงไวใ้นตาราง 
4.11 และสามารถสรุปผลการสุ่มตรวจสอบไดด้งันี�  
 

1. สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 5 ลอต มีลอตถูกปฏิเสธจาํนวน 3 ลอต ซึ� งทาํใหต้อ้งทาํการ
ตรวจสอบลอตนั�นทุกชิ�น 

2. จาํนวนตวัอยา่งที�ตอ้งตรวจสอบทั�งหมดจากการใชแ้ผนการสุ่มนี�จาํนวน 1,794 ชิ�น 
3. เวลาที�ใชใ้นการตรวจสอบ ไดด้งันี�  

  ใหเ้วลาที�ใชใ้นการตรวจสอบต่อชิ�น เท่ากบั 30 วนิาที ดงันั�นจะใชเ้วลาในการ
ตรวจสอบทั�งหมด 30x 1, 794 เท่ากบั 53,820 วนิาที 

4. ของเสียทั�งหมดถูกตรวจพบจากการสุ่มตรวจสอบ 
 

ตาราง 4.11 ผลการทดลองใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 กบัลอตงานจาํนวน 5 ลอต 
ลอตที� ขนาดลอต แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 ผลการสุ่มตวัอยา่ง จาํนวนของเสีย

ทั�งหมดในลอต 
(ตรวจสอบ 100
เปอร์เซ็นต)์ 

จาํนวนของเสีย
หลุดรอดจาก
การสุ่ม
ตรวจสอบ 

จาํนวน
ตรวจสอบ
ทั�งหมด 

จาํนวนสุ่ม จาํนวนของเสีย
ที�ยอมรับได ้(c) 

จาํนวน
ของเสียที�
ตรวจพบ 

การ
ตดัสินใจ 

1 420 267 9 27 ปฏิเสธ 27 0 420 
2 420 267 9 19 ปฏิเสธ 19 0 420 
3 420 267 9 8 ยอมรับ 8 0 267 
4 420 267 9 15 ปฏิเสธ 15 0 420 
5 420 267 9 7 ยอมรับ 11 4 267 

 

 

 จากขอ้มูลผลการสุ่มตวัอยา่งของแผนการสุ่มตวัอยา่งที�  2 ตาราง 4.13 มีลอตจาํนวน 3 ลอต
จากจาํนวน 5 ลอต คือ ลอตที� 2, 4 และ 5 ตอ้งถูกตรวจสอบทุกชิ�น จาํนวนชิ�นงานทั�งหมดที�ตอ้งถูก
ตรวจสอบจาํนวน 1,794 ชิ�น นั�นคือมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ�นจากการตรวจสอบชิ�นงานและค่าของเสียที�
ตรวจพบ จึงคาํนวณค่าใชจ่้ายไดด้งันี�  
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1. ค่าใชจ่้ายที�เกิดกบัลอตที�ถูกตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์
มีลอตจาํนวน 3 ลอตจากจาํนวน 5 ลอต คือ ลอตที� 1, 2 และ 4 ตอ้งถูกตรวจสอบทุกชิ�น ทาํ

ใหมี้ชิ�นงานจาํนวน 1,260 ชิ�นถูกตรวจสอบ 
ค่าตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์=  Ci. N = 0.64 x 1,260 = 806.4 บาท 

 
2. ค่าใชจ่้ายที�เกิดกบัลอตที�ถูกยอมรับโดยการสุ่ม 

  ลอตงานจาํนวน 2 ลอต คือ ลอตที� 3 และลอตที� 5 ถูกยอมรับใหส่้งออกไป เมื�อทาํการ
ตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นตพ์บวา่มีของเสียในลอตงานนั�นทั�งหมด 4 ชิ�น จึงคิดเป็นค่าใชจ่้าย
ที�คาดวา่จะเกิดขึ�นไดด้งันี�  
    
ซึ� งจะพิจารณาจากค่าสัดส่วนของเสียที�พบในลอตงานนั�น ดงันี�  
   พิจารณาค่าใชจ่้ายสาํหรับลอตที� 3 ตรวจพบของเสียจาํนวน 8 ชิ�นจากการสุ่มตวัอยา่ง
จาํนวน 267 ชิ�น ของเสียถูกตรวจพบทั�งหมดจากแผนการสุ่มตรวจสอบ นั�นคือ Cr = 0 บาท แทนค่า
ในสมการค่าใชจ่้ายรวม (Total cost,TC) 
 TC  = Ci.n + Cd.x + Cr 
    = 0.64x267 + 300x8 + 0  
    = 170.88 +2,400 = 2,312.12 บาท 
รวมเป็นเงิน 2,312.12 บาท  
 
 พิจารณาค่าใชจ่้ายสาํหรับลอตที� 5 ซึ� งตรวจพบของเสียจาํนวน 11 ชิ�นจากการสุ่มตวัอยา่ง
จาํนวน 267 ชิ�น ผลการตรวจสอบลอตนั�น 100 เปอร์เซ็นตพ์บของเสียเพิ�มอีก 4 ชิ�น นั�นคือ Cr = 
10,000 + 300x4 = 11,200 บาท แทนค่าในสมการค่าใชจ่้ายรวม (Total cost, TC) 
 TC  = Ci.n + Cd.x + Cr 
    = 0.64x267 + 300x11 + 11,200   
    = 170.88 +3,300 + 11,200 = 14,670.88 บาท 
รวมเป็นเงิน 14,670.88 บาท  
ดงันั�น รวมค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นจากการสุ่มตรวจสอบ เท่ากบั 16,983 บาท 
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 จากการทดลองใช้แผนการสุ่มตวัอย่างที� 1 กบัลอตงานจาํนวน 5 ลอต มีค่าใช้จ่ายรวม
ทั�งหมดที�คาดวา่จะเกิดขึ�นคิดเป็นเงิน 806.4 + 16,983 เท่ากบั 17,789.4 บาท 
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  จากผลการประเมินแผนการสุ่มตวัอย่างทั�งสองแผนได้สรุปไวใ้นตารางที� 4.12 พบว่า 
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 ใชเ้วลาและจาํนวนชิ�นงานตรวจสอบนอ้ยกว่าแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 แต่
เวลาและจาํนวนตวัอย่างที�แตกต่างกนัในระดบัที�ไม่กระทบต่อกระบวนการผลิตและยงัสามารถ
ปฏิบติังานได้ทั� งสองแผนการสุ่มตวัอย่าง ผลการคาํนวณค่าใช้จ่ายนี� จะสูงกว่าผลที�ได้จากการ
คาํนวณตามตามทฤษฏีเพราะใช้ผลการสุ่มตวัอย่างจริง ส่วนการคาํนวณตามทฤษฏีนั�นจะใช้การ
ประมาณค่าความน่าจะเป็น แต่ความแตกต่างของค่าใช้จ่ายที�เกิดขึ�นมีค่าเป็นไปตามสัดส่วนดงัเช่น
การคาํนวณตามทฤษฎี ผลการคาํนวณค่าใช้จ่ายมีดงันี�  ในการตรวจสอบชิ�นงานของแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที� 2 มีค่าเท่ากบั 17,789.4 บาทซึ� งนอ้ยกวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 แผนจากตารางมาตรฐาน 
ANSI/ASQC Z1.4 ซึ� งมีค่าใช้จ่ายเท่ากบั 26,570.4 บาท ดงันั�นโรงงานกรณีศึกษาจึงควรเลือกใช้
แผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 ที�กาํหนดขึ�นจาก AOQL = 0.005 เปอร์เซ็นต ์  
 
 

ตาราง 4.12 สรุปผลการประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่งจากการสุ่มตรวจสอบงานจาํนวน 5 ลอต 
แผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที� 

จาํนวน
ตวัอยา่ง 

เวลาที�ใช ้ ค่าตรวจสอบ ค่าของเสีย ค่าปฏิเสธลอต ค่าใชจ่้ายรวม 
(บาท) 

1 1,360 40,800 870.4 0 25,700 26,570.4 
2 1,794 53,820 1,147.76 6,700 11,200 17,789.4 

 

 

4.6 สรุปผลการกาํหนดแผนการสุ่มตัวอย่าง 
 

  โรงงานกรณีศึกษานี�การที�มีของเสียไปถึงกระบวนการของลูกคา้นั�นก่อให้เกิดค่าใชจ่้ายสูง
มาก ดงันั�นการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตค์วรที�จะนาํมาใช ้แต่การตรวจสอบงานทุกชิ�นก่อให้เกิด
ความเสียหายกบัชิ�นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ จึงไดน้าํแผนการสุ่มตวัอยา่งเขา้มาใชง้าน  
   แผนการสุ่มตวัอย่างที�นํามาใช้ได้กาํหนดมาจากตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 
กาํหนดระดบั AQL เท่ากบั 0.065 เปอร์เซ็นต์ ลอตงานที�ใช้มีขนาด 420 ชิ�น ดงันั�นแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งที� 1 นี� ใหค้่า n =50 และ c = 1 แผนการสุ่มตวัอยา่งนี� ใหค้่าระดบัคุณภาพลอตงานหลงัจากสุ่ม
ตรวจสอบสูงสุด (AOQL) เท่ากบั 0.0147 เปอร์เซ็นต์ โรงงานกรณีศึกษาตอ้งการให้ลอตงานที�
ส่งออกไปมีระดบัคุณภาพอยูที่� 0.005 เปอร์เซ็นต์ ดงันั�นจึงไดก้าํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งขึ�นใหม่
จากค่า AOQL = 0.005 เปอร์เซ็นต ์โดยไดเ้ลือกแผนการสุ่มที�ให้ค่าตรวจสอบเฉลี�ย (ATI) นอ้ยที�สุด
และมีค่าใชจ่้ายที�คาดวา่จะเกิดขึ�นจากแผนการสุ่มตวัอยา่งนั�นนอ้ยที�สุด นั�นคือ แผนการสุ่มตวัอยา่ง



78 
 

 

 

ที� 2 ที�กาํหนดขึ�นมีค่า n =267 และ c = 9 แต่เนื�องดว้ยจาํนวนสุ่มที�มีจาํนวนมากทาํให้ตอ้งปรับ
รูปแบบการสุ่มตวัอยา่งโดยไดก้าํหนดไวใ้หเ้ป็นมาตรฐานการสุ่มตวัอยา่งขึ�น 
  สุดทา้ยได้นาํแผนการสุ่มตวัอย่างทั�ง 2 แผนไปประเมินผลเพื�อเปรียบเทียบผลและเลือก
แผนการสุ่มตวัอยา่งที�เหมาะสมนั�น ไดท้ดลองใชสุ่้มตวัอยา่งกบังานจาํนวน 5 ลอต พบวา่ แผนการ
สุ่มตวัอยา่งที� 1 ใช้เวลาและจาํนวนชิ�นงานตรวจสอบน้อยกวา่แผนการสุ่มตวัอย่างที� 2 แต่เวลาและ
จาํนวนตวัอยา่งที�แตกต่างกนัในระดบัที�ไม่กระทบต่อกระบวนการผลิตและยงัสามารถปฏิบติังานได้
ทั�งสองแผนการสุ่มตวัอยา่ง เมื�อพิจารณาในเรื�องค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบชิ�นงานของแผนการสุ่ม
ตวัอย่างที� 2 มีค่าเท่ากบั 11,678.68 บาทซึ� งน้อยกว่าแผนการสุ่มตวัอย่างที� 1 แผนจากตาราง
มาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ซึ� งมีค่าใชจ่้ายเท่ากบั 23,616.62 บาท ดงันั�นโรงงานกรณีศึกษาจึงควร
เลือกใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งที� 2 มีค่า n =267 และ c = 9 โดยการสุ่มชิ�นงานทุกๆ 1 ชั�วโมง ชั�วโมงละ 
3 กล่อง โดยให้หยิบงานจาํนวน 18 ชิ�นต่อ 1 กล่อง ในการยอมรับหรือปฏิเสธลอตงาน 1 ลอต
หมายถึง 1 พาเลท เมื�อพบของเสียมากกวา่ 9 ชิ�นให้ทาํการตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตเ์ฉพาะพาเลท
นั�น  
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สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 

 จากการศึกษาวจิยัเรื�อง การพฒันาวธีิการสุ่มตรวจสอบสาํหรับแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
มีวตัถุประสงค์เพื�อพัฒนาวิธีมาตรฐานในการตรวจสอบด้วยสายตาและกําหนดแผนการสุ่ม
ตรวจสอบเพื�อลดจาํนวนของเสียที�จะส่งถึงมือลูกคา้ เริ�มตน้ดว้ยการศึกษาความสามารถของระบบ
การวดัซึ� งได้ทาํการประเมินผลและวิเคราะห์ผลระบบการตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษานี3  
จากนั3นได้กาํหนดแผนการสุ่มตวัอย่าง สุดท้ายประเมินผลการใช้แผนการสุ่มตวัอย่างด้วยการ
วเิคราะห์ค่าใชจ่้าย ซึ� งผลที�ไดจ้ากการวจิยัในครั3 งนี3ไดข้อ้สรุปตามลาํดบัดงันี3  
 

5.1 สรุปผลการวจัิย 

 ในขั3นตอนแรกของงานวิจยันี3 ไดท้าํการศึกษาระบบการวดัที�มีอิทธิพลต่อผลการตรวจสอบ
เมื�อนาํเอาแผนการสุ่มตวัอยา่งมาประยุกตใ์ช ้การวิเคราะห์ระบบการวดัของโรงงานกรณีศึกษาเป็น
การวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ คุณลกัษณะที�ศึกษาเป็นลกัษณะอาการเสียของชิ3นงานแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ ที�การตรวจสอบขึ3 นอยู่กับพนักงานตรวจสอบ ผลการวิเคราะห์ทาํให้ทราบถึง
ประสิทธิภาพการตรวจสอบของระบบการวดั โดยผลการประเมินครั3 งแรกพบว่าพนักงานมี
ความสามารถในการตรวจสอบที�แตกต่างกนัอยา่งมากดูไดจ้ากผลของค่าดชันีไบอสัและรีพีททะบิ
ลิตี3  และผลการตรวจสอบก็ไม่สอดคลอ้งกนัเลยดูไดจ้ากผลการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ6  Kappa ทาํ
ใหผู้ว้จิยัตอ้งทาํการปรับปรุงการตรวจสอบของพนกังานทุกคนใหม่ และทาํการทดสอบอีกครั3 ง  
 ผลการวิเคราะห์หลงัจากไดป้รับปรุงระบบการวดั การประเมินผลดว้ยค่าดชันีต่างๆ ไดแ้ก่ 
ค่าเปอร์เซ็นตรี์พีททะบิลิตี3  ค่าเปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสั ค่าเปอร์เซ็นตค์วามมีประสิทธิผลดา้นรีพีท
ทะบิลิตี3  และค่าเปอร์เซ็นต์ความมีประสิทธิผลด้านไบอัส ผ่านเกณฑ์ที�ก ําหนด แสดงว่า การ
ตรวจสอบของพนักงานมีความถูกตอ้งอยู่ในเกณฑ์ที�ยอมรับได้ ส่วนการวิเคราะห์ได้ใช้วิธีการ
วิเคราะห์ผลการตรวจสอบระหว่างพนกังานแต่ละคู่ ดว้ยค่าสัมประสิทธิ6  Kappa เพื�อพิจารณาถึง
อิทธิพลร่วมระหวา่งพนกังานตรวจสอบจากการที�พนกังานตรวจสอบทาํการตรวจสอบชิ3นงานชิ3น
เดียวกนัได้ผลแตกต่างกนัหรือไม่ พบว่า ผลการตรวจสอบของพนักงานทุกคู่สามารถตรวจสอบ
ได้ผลที�เหมือนกันเป็นอย่างดีและอยู่ในเกณฑ์ที�ยอมรับ ส่วนการพิจารณาความสามารถในการ
ตดัสินใจของพนกังานดว้ยค่าดชันี ไดแ้ก่ ดชันีความมีประสิทธิผลของพนกังาน ดชันีการตรวจสอบ
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ที�ปฏิเสธอย่างผิดพลาด และดชันีการตรวจสอบที�ยอมรับอยา่งผิดพลาด พบวา่ พนกังานตรวจสอบ
ทุกคนสามารถตรวจสอบไดถู้กตอ้งทุกครั3 งที�ตรวจซํ3 าและอยู่ในเกณฑ์ที�ยอมรับได ้จึงสามารถสรุป
ไดว้า่ สามารถยอมรับระบบการตรวจสอบของโรงงานกรณีศึกษานี3ได ้
 จากการประเมินระบบการวดัทาํให้พบวา่การตรวจสอบของพนกังานมีการเปลี�ยนแปลงได้
เสมอและเป็นปัจจยัที�สําคญัปัจจยัหนึ� งที�ส่งผลต่อคุณภาพของชิ3นงานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที�
ส่งออกไปยงัลูกคา้ การควบคุมการตรวจสอบของพนกังานให้อยูต่ามเกณฑ์สามารถทาํได ้โดยการ
ประเมินพนกังานเป็นช่วงๆ ในช่วงแรกของโรงงานกรณีศึกษาผูว้จิยันาํเสนอให้ทาํการประเมินทุกๆ 
3 เดือนจะตอ้งดาํเนินการประเมินการตรวจสอบของพนกังาน 
  การกาํหนดพารามิเตอร์ให้กับแผนการสุ่มตวัอย่างควรกาํหนดให้สอดคล้องกับระดับ
คุณภาพของกระบวนการนั3นๆ การใชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งจึงจะมีประสิทธิภาพ ดงัเช่นการวิจยันี3 ใน
ตอนแรกไดใ้ชแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งที�ทาํให้ไดร้ะดบัคุณภาพที�ผา่นออกเฉลี�ยจากแผนการสุ่มตวัอยา่ง
น้อยกว่าระดบัคุณภาพที�ตอ้งการส่งผลให้มีของเสียหลุดลอดไปถึงลูกคา้จาํนวนมาก การกาํหนด
แผนการสุ่มตวัอยา่งขึ3นใหม่ดว้ยระดบัคุณภาพผา่นออกเฉลี�ย (AOQL) ทาํให้แผนการสุ่มตวัอยา่งที�
นาํมาใชมี้ประสิทธิภาพมากขึ3นในการดกัของเสีย และมีค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบลดลงไดถึ้ง 50 
เปอร์เซ็นต ์ 
  การประเมินผลด้วยค่าใช้จ่ายเป็นอีกเกณฑ์หนึ� งที�ควรนํามาพิจารณาเลือกแผนการสุ่ม
ตวัอย่าง เนื�องจากผูผ้ลิตโดยส่วนใหญ่มุ่งที�จะทาํให้เกิดตน้ทุนในการผลิตน้อยที�สุดและให้ไดผ้ล
กาํไรมากที�สุด จากการวเิคราะห์ค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบพบวา่ ค่าใชจ่้ายสาํหรับกระบวนการผลิต
ที�ศึกษานี3 เกิดขึ3นไดจ้าก 3 ส่วนคือ ค่าตรวจสอบ ค่าของเสียและค่าปฏิเสธลอต ค่าปฏิเสธลอตจะ
เกิดขึ3นเมื�อมีของเสียหลุดรอดจากการตรวจสอบแลว้ถูกตรวจพบโดยลูกคา้และเป็นตวัแปรสําคญัที�
ทาํใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบ ดงันั3นการเลือกแผนการสุ่มตวัอยา่งที�มีประสิทธิภาพในการดกั
ของเสียไม่ให้หลุดออกไปจากกระบวนการเป็นเรื�องสําคญัที�จะตอ้งพิจารณานาํไปสู่การลดมูลค่า
ความสูญเสียใหก้บักระบวนการผลิตและลูกคา้พึงพอใจได ้ 
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5.2 ข้อจํากดัในงานวจัิย 

1. การใช้แผนการสุ่มตวัอย่างสําหรับโรงงานกรณีศึกษาเป็นการเริ�มตน้ใช้แผนการสุ่ม
ตวัอยา่ง ทาํใหมี้จาํนวนชิ3นงานที�ตอ้งทาํการสุ่มตรวจสอบมากขึ3น และมีลอตงานที�ถูกปฏิเสธมากขึ3น 
ส่งผลให้ตอ้งทาํการตรวจสอบลอตนั3น 100 เปอร์เซ็นตม์ากขึ3น ทาํให้ผูร่้วมงานหลายคนไม่เขา้ใจ
และต่อตา้นการสุ่มตรวจสอบตามหลกัการที�ผูว้ิจยันาํเสนอ จึงตอ้งทาํการอธิบายเหตุผลเพื�อปรับ
ความเขา้ใจทั3งตวัพนกังานและหวัหนา้งาน 

2. เป้าหมายคุณภาพที�ใชใ้นการกาํหนดแผนการสุ่มตวัอยา่งที� 1 เป็นเป้าหมายคุณภาพของ
แผนกควบคุมคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษา 

3. ในการวเิคราะห์ค่าใชจ่้ายถึงจาํนวนของเสียที�หลุดออกไปและมีโอกาสที�จะถูกตรวจพบ
นั3น ผูว้ิจยัใช้การตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต์โดยการจาํลองสถานะการณ์ทดสอบชิ3นงานโดยการ
ประกอบเขา้กบัโทรทศัน์สีที�โรงงานกรณีศึกษา เนื�องจากลอตงานถูกส่งออกไปต่างประเทศโดยทาง
เรือซึ� งตอ้งใชเ้วลานานในการเก็บขอ้มูล  

4. การตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นตส์าํหรับลอตที�ถูกปฏิเสธจะทาํการตรวจสอบเฉพาะอาการ
เสียที�ตรวจพบจากการสุ่มตวัอยา่งและเฉพาะจุดที�พบปัญหาเท่านั3น ไม่ไดท้าํการตรวจเช็คปัญหาทั3ง
แผน่งานแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

  
5.3 ข้อเสนอแนะ 

1. การวเิคราะห์ระบบการวดัมีความจาํเป็นตอ้งทาํการประเมินเป็นระยะๆ ทั3งยงัไดก้ระตุน้
ตวัพนกังานใหมี้ความตื�นตวัในการใส่ใจถึงผลการตรวจสอบของตวัเอง และทาํให้ผูท้าํการวิเคราะห์
ไดเ้ขา้ใจถึงการเปลี�ยนแปลงในกระบวนการผลิตอีกทางหนึ�งดว้ย 

2. แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงเดี�ยวในงานวิจยัฉบบันี3  ควรจะทาํการวิจยัต่อในเรื�องการลด
ขนาดตวัอยา่ง  

3. แผนการสุ่มตวัอย่างควรจะปรับเปลี�ยนเป็นระยะให้สอดคล้องกบัระดบัคุณภาพของ
กระบวนการในแต่ละช่วง ซึ� งควรวจิยัต่อในเรื�องความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนการสุ่มตวัอยา่งกบัระดบั
คุณภาพของกระบวนการ 
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ตารางที� ก.1 กาํหนดผูรั้บผดิชอบและแผนการดาํเนินงานการวเิคราะห์ระบบการวดั 
ผูรั้บผดิชอบ ขั#นตอน รายละเอียด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 

แผนก QA ทาํการวางแผนโดยติดต่อกบั

หน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง เพื�อกาํหนดวนั เวลา

และสถานที�สอบ 

แผนก QA และหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง ทาํการ

เตรียมแผน่ Sample Defect เพื�อใชใ้นการ

วเิคราะห์ MSA 

แผนก QA เป็นผูด้าํเนินการตามแผนที�ได้

กาํหนดไว ้ 

แผนก QA เป็นผูป้ระเมินผลการวเิคราะห์ MSA

ใหห้น่วยงานที�เกี�ยวขอ้งรับทราบผลการ

วเิคราะห์ หากผลการประเมินไม่อยูใ่นเกณฑที์�

สามารถยอมรับไดใ้หด้าํเนินการปรับปรุงแกไ้ข

ตามที�ไดก้าํหนดไว ้หรือตามความเหมาะสม 

เมื�อผลการทาํ MSA สามารถยอมรับได ้จึงจะ

สามารถตรวจสอบงานไดต้ามปกติ 

QA และ

หน่วยงานที�

เกี�ยวขอ้ง 

QA 

QA 

QC และฝ่าย

ผลิต 

QA 

1.วางแผนกาํหนดผูรั้บผิดชอบ 

2.กาํหนดชิ#นงานทดสอบ 

5.วเิคราะห์ 

4.ประเมินผล 

6. ตรวจสอบงานตามปกติ 

ไม่ผา่น 

ผา่น 

3. ทดสอบ 
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ตาราง ก.2 ใบบนัทึกผลการตรวจชิ#นงานของพนกังานตรวจสอบ 

สิ�งตวั 
อยา่งที� 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังานตรวจสอบ
คนที� 7 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

ครั# งที� 
1 

ครั# งที� 
2 

ครั# งที� 
3 

1                          

2                          

3                          

4                          

5                          

6                          

7                          

8                          

9                          

10                          

11                          

12                          

13                          

14                          

15                          

16                          

17                          

18                          

19                          

20                          

21                          

22                          

23                          

24                          

25                          

26                          

27                          

28                          

29                          

30                          

 



 

 

87 

ตารางก.3 ผลการประเมินพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คน  
สิ�ง
ตวัอยา่งที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง พนกังาน
ตรวจได้
เหมือนกนัทุก
ครั# งและทุก
คน 

พนกังาน
ตรวจได้
เหมือนกนั
อยา่งถูกตอ้ง
ทุกคน 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 7 

1 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

2 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

3 OK N N Y N N Y Y N N Y N N N Y N N 

4 OK N N Y Y Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N 

5 NG Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N N Y N N 

6 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

7 NG Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N N Y N N 

8 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

9 NG Y Y Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N 

10 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

11 OK N Y Y Y Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N 

12 NG Y Y Y N N Y Y Y N Y N N Y N N N 

13 NG Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N Y N N N 

14 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

15 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
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ตารางที� ก.3 ผลการประเมินพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คน (ต่อ) 

สิ�งตวัอยา่ง
ที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง พนกังานตรวจ
ไดเ้หมือนกนั
ทุกครั# งและทุก
คน 

พนกังานตรวจ
ไดเ้หมือนกนั
อยา่งถูกตอ้ง
ทุกคน 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

16  NG N Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N N 

17 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

18 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
19 OK N N Y Y Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N 

20 OK Y N Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y N N 

21 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

22 NG Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N Y N N N 
23 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

24 OK N Y Y Y Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N 

25 OK N N Y Y Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N 

26 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

27 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
28 OK N Y Y N Y Y Y N Y Y N Y Y Y N N 

29 OK N N N Y N Y Y N N N Y N Y N N N 

30 NG Y Y Y N N Y Y Y Y Y N N Y N N N 

จาํนวนครั# งที�ตรวจได้
เหมือนกนั 

21 24 29 25 22 30 30 21 20 29 25 22 27 25 14 16 
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ตาราง ก.4 ตารางไขวผ้ลการทดสอบของพนกังงานตรวจสอบทั#ง 7 คน 
  พนกังานตรวจสอบคนที� 2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที� 

3 
ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

NG 46 (30.62) 7 (22.38) 53 45 (27.09) 8 (25.91) 53 44 (26) 8 (26) 52 39 (23.56) 14 (29.44) 53 40 (24.73) 13 (28.27) 53 36 (22.97) 17 (30.03) 53 

G 6 (21.38) 31 (15.62) 37 1 (18.91) 36 (18.09) 37 1 (19) 37 (19) 38 1 (16.44) 36 (20.56) 37 2 (17.27) 35 (19.73) 37 3 (16.03) 34 (20.97) 37 

ผลรวม 52 38 90 46 44 90 45 45 90 40 50 90 42 48 90 39 51 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที� 3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที�2 

NG 40 (26.58) 12 (25.42) 52 39 (26) 13 (26) 52 35 (23.11) 17 (28.89) 52 35 (24.27) 17 (27.73) 52 31 (20.8) 21 (31.2) 52 46 (30.62) 6 (21.38) 52 

G 6 (19.42) 32 (18.58) 38 6 (19) 32 (19) 38 5 (16.89) 33 (21.11) 38 7 (17.73) 31 (20.27) 38 5 (15.2) 33 (22.8) 38 7 (22.38) 31 (15.62) 38 

ผลรวม 46 44 90 45 45 90 40 50 90 42 48 90 36 54 90 53 37 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที� 2 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที�3 

NG 42 (23) 4 (23) 46 38 (20.44) 8 (25.56) 46 39 (21.47) 7 (24.53) 46 33 (17.89) 13 (28.11) 46 45 8 53 40 7 46 

G 3 (22) 41 (22) 44 2 (19.56) 42 (24.44) 44 3 (20.53) 41 (23.47) 44 2 (17.11) 42 (26.89) 44 1 36 37 12 32 44 

ผลรวม 45 45 90 40 50 90 42 48 90 35 55 90 46 44 90 51 39 90 
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ตาราง ก.4 ตารางไขวผ้ลการทดสอบของพนกังงานตรวจสอบทั#ง 7 คน (ต่อ) 
  พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังานตรวจสอบ
คนที�4 

NG 39 (20) 6 (25) 45 38 (21) 7 (24) 45 33 (18) 12 (22) 45 44 (26) 1 (19) 45 39 (26) 6 (19) 45 42 (23) 3 (22) 45 
G 1 (20) 44 (25) 45 4 (21) 41 (24) 45 3 (18) 42 (22) 45 8 (26) 37 (19) 45 13 (26) 32 (19) 45 4 (23) 41 (22) 45 

ผลรวม 40 50 90 42 48 90 36 44 90 52 38 90 52 38 90 46 44 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 
พนกังานตรวจสอบ
คนที�5 

NG 37 (18.67) 3 (21.33) 40 30 (16) 10 (24) 40 39 (23.56) 1 (16.44) 40 35 (23.11) 5 (16.89) 40 38 (20.44) 2 
(19.56) 

40 39 (20) 1 (20) 40 

G 5 (23.33) 45 (26.67) 50 6 (20) 44 (30) 50 14 (29.44) 36 (20.56) 50 17 (28.89) 33 (21.11) 50 8 (25.56) 42 
(24.44) 

50 6 (25) 44 (25) 50 

ผลรวม 42 48 90 36 54 90 53 37 90 52 38 90 46 44 90 45 45 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 
พนกังานตรวจสอบ
คนที�6 

NG 27 (16.8) 15 (25.2) 42 40 (24.73) 2 (17.27) 42 35 (24.27) 7 (17.73) 42 39 (21.47) 3 (20.53) 42 38 (21) 4 (21) 42 37 (18.67) 5 (23.33) 42 

G 9 (19.2) 39 (28.8) 48 13 (28.27) 35 (19.73) 48 17 (27.73) 31 (20.27) 48 7 (24.53) 41 (23.47) 48 7 (24) 41 (24) 48 3 (21.33) 45 (26.67) 48 

ผลรวม 36 54 90 53 37 90 52 38 90 46 44 90 45 45 90 40 50 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังานตรวจสอบ
คนที�7 

NG 36 (22.97) 3 (16.03) 39 31 (20.8) 5 (15.2) 36 33 (17.89) 2 (17.11) 35 33 (18) 3 (18) 36 30 (16) 6 (20) 36 27 (16.8) 9 (19.2) 36 

G 17 (30.03) 34 (20.97) 51 21 (31.2) 33 (22.8) 54 13 (28.11) 42 (26.89) 55 12 (22) 42 (22) 44 10 (24) 44 (30) 54 15 (25.2) 39 (28.8) 54 
ผลรวม 53 37 90 52 38 90 46 44 90 45 45 90 40 50 90 42 48 90 
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ตาราง ก.5 ขอ้มูลผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คนใหม่หลงัการปรับปรุง 
สิ�งตวัอยา่ง
ที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

พนกังานตรวจสอบคนที� 1 พนกังานตรวจสอบคนที� 2 พนกังานตรวจสอบคนที� 3 
ครั# งที� 1 ครั# งที� 2 ครั# งที� 3 ครั# งที� 1 ครั# งที� 2 ครั# งที� 3 ครั# งที� 1 ครั# งที� 2 ครั# งที� 3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 OK OK NG NG OK NG NG OK OK OK 
4 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
5 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
6 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
7 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG OK OK OK NG NG NG 
10 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
11 OK NG OK OK NG NG NG OK OK OK 
12 NG NG NG NG OK OK OK NG NG NG 
13 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
16  NG OK NG NG NG NG NG NG NG NG 
17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
20 OK OK OK OK NG OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
23 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
24 OK NG OK OK NG NG NG OK OK OK 
25 OK NG OK OK NG OK OK OK OK OK 
26 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
27 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
28 OK NG OK OK OK OK OK OK OK OK 
29 OK NG OK OK NG OK OK NG OK OK 
30 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
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ตาราง ก.5 ขอ้มูลผลการตรวจสอบของพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คนใหม่หลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

สิ�ง
ตวัอยา่ง
ที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังานตรวจสอบคน
ที� 7 

ครั# ง
ที� 1 

ครั# ง
ที� 2 

ครั# ง
ที� 3 

ครั# ง
ที� 1 

ครั# ง
ที� 2 

ครั# ง
ที� 3 

ครั# ง
ที� 1 

ครั# ง
ที� 2 

ครั# ง
ที� 3 

ครั# ง
ที� 1 

ครั# ง
ที� 2 

ครั# งที� 
3 

1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 OK OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
4 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
5 NG NG NG NG NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
6 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
7 NG NG NG NG NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
10 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
11 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
12 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
13 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
16  NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
17 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
20 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 NG NG NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
23 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
24 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
25 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
26 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
27 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
28 OK NG OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
29 OK OK OK OK NG OK OK OK OK OK NG NG NG 
30 NG OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK OK OK 
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ตาราง ก.6 ผลการประเมินพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คน จากการทดสอบพนกังานใหม่หลงัการปรับปรุงระบบการวดั 

สิ�งตวัอยา่งที� 
คุณภาพ
แทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง 

พนกังาน
ตรวจได้
เหมือนกนัทุก
ครั# งและทุก
คน 

พนกังานตรวจ
ไดเ้หมือนกนั
อยา่งถูกตอ้ง
ทุกคน 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที� 7 

  

1 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

2 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

3 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
4 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

5 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

6 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

7 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
8 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

9 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

10 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

11 OK N Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N N 
12 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

13 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

14 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

15 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
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ตารางก.6 ผลการประเมินพนกังานตรวจสอบทั#ง 7 คน จากการทดสอบพนกังานใหม่หลงัการปรับปรุงระบบการวดั (ต่อ) 

สิ�งตวัอยา่งที� 
คุณภาพ
แทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง 
พนกังานตรวจ
ไดเ้หมือนกนั
ทุกครั# งและทุก
คน 

พนกังาน
ตรวจได้
เหมือนกนั
อยา่งถูกตอ้ง
ทุกคน 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

16  NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

17 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

18 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

19 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

20 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
21 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

22 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

23 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

24 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

25 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

26 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

27 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

28 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

29 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

30 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
จาํนวนครั# งที�ตรวจได้

เหมือนกนั 29 30 30 30 30 30 30 29 30 30 30 30 30 30 28 29 
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ตารางที� ก.7 สรุปผลการทดสอบพนกังานครั# งใหม่ หลงัจากปรับปรุงระบบการวดั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

สิ�งตวัอยา่ง
ที� 

คุณภาพ
แทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง พนกังานตรวจได้
เหมือนกนัทุกครั# ง
และทุกคน 

พนกังานตรวจได้
เหมือนกนัอยา่ง
ถูกตอ้งทุกคน 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอ
บคนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอ
บคนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอ
บคนที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

1 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

2 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

3 OK Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N Y Y N N 

4 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

5 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

6 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

7 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

8 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

9 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

10 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
11 OK N Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y Y N N 

12 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

13 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

14 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

15 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
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ตารางที� ก.8 สรุปผลการทดสอบพนกังานครั# งใหม่ หลงัจากปรับปรุงระบบการวดั (ต่อ) 

ตวัอยา่งที� คุณภาพแทจ้ริง 

ผลการตรวจสอบตรงกนัทั#งสามครั# ง ผลการตรวจสอบถูกตอ้งและตรงกนัทั#งสามครั# ง พนกังาน
ตรวจได้
เหมือนกนัทุก
ครั# งและทุก
คน 

พนกังานตรวจ
ไดเ้หมือนกนั
อยา่งถูกตอ้งทุก
คน 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 1 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 2 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 3 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 4 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 5 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 6 

พนกังาน
ตรวจสอบ
คนที� 7 

16  NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

17 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
18 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

19 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

20 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

21 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

22 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

23 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

24 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 
25 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

26 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

27 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

28 OK Y Y Y Y Y Y Y Y N Y Y Y Y Y N N 
29 OK Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

30 NG Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y 

จาํนวนครั# งที�ตรวจได้
เหมือนกนั 29 30 30 30 29 30 30 29 29 30 30 29 30 30 27 27 
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ตาราง ก.9 ตารางไขวผ้ลการทดสอบพนกังงานทั#ง 7 คนใหม่ หลงัการปรับปรุงระบบการวดั 
  พนกังานตรวจสอบคนที� 

2 
ผลรวมพนกังานตรวจสอบคน

ที� 3 
ผลรวม พนกังานตรวจสอบ

คนที�4 
ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน

ที�5 
ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน

ที�6 
ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน

ที�7 
ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคนที� 1 

NG 45 (23) 1 (23) 46 45 (23) 1 (23) 46 45 (23) 1 (23) 46 45 (24.02) 1 (21.98) 46 45 (23) 1 (23) 46 45 (23) 1 (23) 46 

G 0 (22) 44 (22) 44 0 (22) 44 (22) 44 0 (22) 44 (22) 44 2 (22.98) 42 (21.02) 44 0 (22) 44 (22) 44 0 (22) 44 (22) 44 

ผลรวม 45 45 90 45 45 90 45 45 90 47 43 90 45 45 90 45 45 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที� 
3 

ผลรวมพนกังานตรวจสอบคน
ที�4 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบ
คนที�5 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที�6 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที�7 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที�1 

ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคนที�2 

NG 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 48 (26.67) 0 (21.33) 48 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (23) 0 (22) 45 

G 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 2 (23.33) 40 (18.67) 42 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 1 (23) 44 (22) 45 
ผลรวม 45 45 90 45 45 90 50 40 90 45 45 90 45 45 90 46 44 90 

  พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวมพนกังานตรวจสอบคน
ที�5 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบ
คนที�6 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที�7 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที�1 

ผลรวม พนกังานตรวจสอบคน
ที� 2 

ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคนที�3 

NG 45 (22.5) 0 45 48 (26.67) 0 (21.33) 48 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (23) 0 (22) 45 45 (22.5) 0 45 

G 0 45 (22.5) 45 2 (23.33) 40 (18.67) 42 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 1 (23) 44 (22) 45 0 45 (22.5) 45 

ผลรวม 45 45 90 50 40 90 45 45 90 45 45 90 46 44 90 45 45 90 
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ตาราง ก.9 ตารางไขวผ้ลการทดสอบพนกังงานทั#ง 7 คนใหม่ หลงัการปรับปรุงระบบการวดั (ต่อ) 
  พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผล 

รวม 
พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผล 

รวม 
พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผล 

รวม 
พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผล 

รวม 
พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผล 

รวม 
พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผล 

รวม NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที�4 

NG 48 (26.67) 0 (21.33) 48 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (23) 0 (22) 45 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 
G 2 (23.33) 40 (18.67) 42 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 1 (23) 44 (22) 45 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 

ผลรวม 50 40 90 45 45 90 45 45 90 46 44 90 45 45 90 45 45 90 
  พนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวมพนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที�5 

NG 45 (23.5) 2 (23.5) 47 45 (23.5) 2 (23.5) 47 45 (24.02) 2 (22.98) 47 45 (23.5) 2 (23.5) 47 45 (23.5) 2 (23.5) 47 45 (23.5) 2 (23.5) 47 

G 0 43 (21.5) 43 0 43 (21.5) 43 1 (21.98) 42 (21.02) 43 0 43 (21.5) 43 0 43 (21.5) 43 0 43 (21.5) 43 

ผลรวม 45 45 90 45 45 90 46 44 90 45 45 90 45 45 90 45 45 90 
  พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวมพนกังานตรวจสอบคนที�7 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที�6 

NG 45 (23) 1 (23) 46 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (23.5) 2 (23.5) 47 45 (22.5) 0 45 

G 0 (22) 44 (22) 44 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 0 43 (21.5) 43 0 45 (22.5) 45 

ผลรวม 45 45 90 45 45 90 45 45 90 45 45 90 45 45 90 45 45 90 
  พนกังานตรวจสอบคนที�1 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�2 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�3 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�4 ผลรวม พนกังานตรวจสอบคนที�5 ผลรวมพนกังานตรวจสอบคนที�6 ผลรวม 

NG G NG G NG G NG G NG G NG G 

พนกังาน
ตรวจสอบคน
ที�7 

NG 45 (23) 0 (22) 45 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (22.5) 0 45 45 (23.5) 0 (21.5) 45 45 (22.5) 0 45 

G 1 (23) 44 (22) 45 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 0 45 (22.5) 45 2 (23.5) 43 (21.5) 45 0 45 (22.5) 45 

ผลรวม 46 44 90 45 45 90 45 45 90 45 45 90 47 43 90 45 45 90 
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ภาคผนวก ข 

 

ตารางการกระจายสะสมสําหรับใช้ออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่าง 
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ตาราง ข.1 ตารางการกระจายสะสมแบบปัวซ์ซอง 
 (ศ.เสรี ยนิูพนัธ์, รศ.จรูญ มหิทธาฟองกุล และ รศ.ดาํรงค ์ทวแีสงสกุลไทย, 2550:231) 
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ตาราง ข.1 ตารางการกระจายสะสมแบบปัวซ์ซอง (ต่อ) 
 (ศ.เสรี ยนิูพนัธ์, รศ.จรูญ มหิทธาฟองกุล และ รศ.ดาํรงค ์ทวแีสงสกุลไทย, 2550:232) 
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ตาราง ข.1 ตารางการกระจายสะสมแบบปัวซ์ซอง (ต่อ) 
 (ศ.เสรี ยนิูพนัธ์, รศ.จรูญ มหิทธาฟองกุล และ รศ.ดาํรงค ์ทวแีสงสกุลไทย, 2550:233) 
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ตาราง ข.1 ตารางการกระจายสะสมแบบปัวซ์ซอง (ต่อ) 
 (ศ.เสรี ยนิูพนัธ์, รศ.จรูญ มหิทธาฟองกุล และ รศ.ดาํรงค ์ทวแีสงสกุลไทย, 2550:234) 
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ตาราง ข.1 ตารางการกระจายสะสมแบบปัวซ์ซอง (ต่อ) 

 (ศ.เสรี ยนิูพนัธ์, รศ.จรูญ มหิทธาฟองกุล และ รศ.ดาํรงค ์ทวแีสงสกุลไทย, 2550:235) 
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ตาราง ข.2 แสดงความสัมพนัธ์ของค่า y จากค่า c โดยที�  
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ภาคผนวก ค 

 

คําจํากดัความที$ใช้ในแผนการสุ่มตัวอย่าง 
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ตาราง ค.1 คาํจาํกดัความ (Definitions) 
ชื�อยอ่ ชื�อเตม็ คาํจาํกดัความ 

AQL Acceptable quality level ขีดจาํกดัคุณภาพในการยอมรับหรือ
เปอร์เซ็นตข์องเสียที�ยอมรับได ้หรือ
คุณภาพของสินคา้ที�ฝ่ายผลิตกาํหนดไว้
โดยของที�มีคุณภาพดีควรมีสัดส่วนของ
เสียตํ�า 

LTPD Lot tolerance percent defective คุณภาพที�แยที่�สุดที�ผูบ้ริโภคจะทน
ยอมรับได ้

AOQ Average outgoing quality จาํนวนของเสียโดยเฉลี�ยหลงัการ
ตรวจสอบ 

AOQL Average outgoing quality level ค่าสูงสุดของค่าเฉลี�ยคุณภาพผา่นออก
ยนืยนัไดว้า่ไม่วา่สัดส่วนของเสียเขา้มา
เท่าไหร่ของเสียหลงัการตรวจสอบจะ
ไม่เกินระดบั AOQL นี#  

ANSI/ASQC Z1.4 American national standards 
institute and the American 
society for quality Z1.4 

มาตรฐานที�จดัทาํขึ#นเพื�อใชเ้ป็นวธีิการ
และแผนการในการชกัสิ�งตวัอยา่งจา
กลอตเพื�อการตรวจสอบเชิงคุณภาพ 

(Attribute) 
OC curve OC curve แผนระยะยาวในการยอมรับหรือ

ปฏิเสธในกรณีที�สัดส่วนของเสีย
แปรเปลี�ยนทุกวนั 

Bias Percent attribute screen 
effective score 

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นไบอสัของ
การตรวจสอบ 

Repeatability Percents screen effective score เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิผลดา้นรีพีททะบิ
ลิตี#ของการตรวจสอบ 
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ประวตัิผู้เขียน 

 
 นางสาวชลิดา สารใจ เกิดวนัที� 14 กรกฏาคม พ.ศ. 2526 ที�จงัหวดั น่าน สําเร็จการศึกษา
ปริญญาตรี คณะวทิยาศาสตร์บณัฑิต สาขา ฟิสิกส์ประยกุต-์เครื�องมือวิทยาศาสตร์และอุตสาหกรรม 
สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั ในปีการศึกษา 2549 และเขา้ศึกษาต่อใน
หลกัสูตรวิศวกรรมศาสตร์บณัฑิต จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ปีการศึกษา 2554 ปัจจุบนัทาํงานใน
ตาํแหน่ง วศิวกรรมคุณภาพ บริษทั พานาโซนิค เอวซีี เน็คเวร์ิค ประเทศไทยจาํกดั 
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