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บทคดัย่อ 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลท่ียงัไม่มีระบบการควบคุมคุณภาพ ท าให้การผลิตไม่ได้

ประสิทธิภาพและมีของเสียจ านวนมาก งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบและพฒันาระบบการควบคุมคุณภาพให้กบั
โรงงาน โดยแบ่งเป็น 3 ส่วน ไดแ้ก่ ส่วนท่ี 1 ออกแบบใบตรวจสอบส าหรับกระบวนการหลกั ไดแ้ก่ กระบวนการรับและคดั
แยกวตัถุดิบ กระบวนการบด/โม่ และกระบวนการหลอม/ตัด ส่วนท่ี 2 ออกแบบ x R chart− และ x s chart−  
ส าหรับควบคุมความยาวและเส้นผา่นศูนยก์ลางของเมด็พลาสติก และu chart ส าหรับควบคุมรูปร่างของเมด็พลาสติก และ
ส่วนท่ี 3 ออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อการยอมรับผลิตภณัฑก่์อนส่งมอบให้กบัลูกคา้ ประกอบดว้ยแผนการสุ่มตวัอย่าง 
MIL-STD 414 เพื่อตรวจสอบความยาวและเส้นผ่านศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติก และแผนการสุ่มตวัอย่าง MIL-STD 105E 
เพื่อตรวจสอบรูปร่างของเม็ดพลาสติก เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพท่ีออกแบบไดถู้กน าไปประยุกต์ใชก้บัโรงงานกรณีศึกษา 
ส่งผลใหโ้รงงานสามารถตรวจติดตามกระบวนการผลิตไดแ้ละน าไปสู่การออกแบบการปรับปรุงคุณภาพต่อไป 

ABSTRACT 
The factory case study is a plastic recycling plant which does not have a quality control system resulting in 

inefficient production and has a lot of defects. This research aims to design and develop a quality control system for the 
factory. The procedure is divided into three parts. The first part is to design the check sheets for the main process, which 
are the receiving and sorting of raw materials process, grinding/milling process, and melting/cutting process. The second 
part is to design a control chart; x R chart−  and x s chart− for controlling the length and diameter of the plastic 
pellets, and u chart for controlling the shape plastic pellets.  The third part is to design the sampling plans for product 
acceptance before delivering to customers, which consists of MIL-STD 414 sampling plans for inspection of the length and 
diameter of plastic pellets, and MIL-STD 105E sampling plans for inspection of the shape of plastic pellets. The designed 
quality control tools are applied to the factory, resulting in the factory being able to monitor the production process and lead 
to quality improvement design further. 
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บทน า 
ในปัจจุบนัสถานการณ์เศรษฐกิจมีการแข่งขนัทั้งในเร่ืองของคุณภาพและราคาของสินคา้อย่างรุนแรง ส่งผลให้

ภาคอุตสาหกรรมและธุรกิจการบริการจะตอ้งมีการปรับปรุงและเปล่ียนแปลงกลยุทธ์ต่างๆ ให้ทนัต่อเทคโนโลยีและ
สภาพเศรษฐกิจท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว เพ่ือให้สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งและตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ รวมถึงการสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้อยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการผลิต [1] 
โดยทัว่ไปอุตสาหกรรมการผลิตจะก าหนดเป้าหมายท่ีชดัเจนคือ การท าก าไรสูงสุด แต่ปัจจุบนัการท าก าไรดว้ยวิธีการ
ก าหนดราคาของสินคา้นั้นท าไดย้ากเพราะมีการแข่งขนัสูง และวิธีการท าก าไรจากการเพ่ิมยอดขายไม่ใช่วิธีการท่ีชดัเจน
มากนกั เพราะการเพ่ิมยอดขายจ าเป็นท่ีจะตอ้งเพ่ิมก าลงัการผลิต ซ่ึงท าให้มีค่าใชจ่้ายท่ีเพ่ิมข้ึน ดงันั้นหลายบริษทัจึงหัน
มาให้ความสนใจในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและควบคุมกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง เพ่ือลดค่าใชจ่้าย ลดของ
เสีย ลดการแกไ้ขงานเสียต่างๆ จนถึงการส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ตามก าหนดเวลาและการให้บริการหลงัการขาย ซ่ึง
ส่ิงเหล่าน้ีจะท าใหบ้ริษทัมีก าไรเพ่ิมมากข้ึน [2]  
 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ และควบคุมคุณภาพ เรียกว่า เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 
โดยทัว่ไปมี 7 อย่าง จึงเป็นท่ีรู้จกัว่า 7 QC Tools ไดแ้ก่  1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นเคร่ืองมือในการรวบรวม
ปัญหา โดยผูท่ี้ปฏิบติังานเป็นผูบ้นัทึก ใบตรวจสอบมีหลายประเภท ตั้งแต่การตรวจสอบวตัถุดิบ กระบวนการผลิต 
ตลอดจนถึงผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 2)  ฮิสโทแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล 3) 
แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) มีลกัษณะเป็นกราฟแท่งท่ีแบ่งแยกขอ้มูลเป็นช่วงๆ เช่น การวิเคราะห์ความถ่ีของการ
เกิดปัญหาจากมากไปนอ้ย โดยปัญหาท่ีเกิดสะสมมากท่ีสุดประมาณ 80% ถือเป็นปัญหาท่ีควรน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุ
และแนวทางแก้ไขต่อไป เป็นต้น 4) แผนผงัก้างปลา (Fish-bone Diagram) หรือเรียกว่าแผนผงัอิชิกาวา (Ishikawa 
Diagram) หรือแผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) เป็นเคร่ืองมือใช้วิเคราะห์หาสาเหตุหลกัและ
สาเหตุยอ่ยท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาท่ีก าลงัศึกษา 5) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นเคร่ืองมือคุณภาพอยา่งหน่ึงท่ีใช้
ในการเฝ้าติดตามกระบวนการผลิตท่ีก าลังด าเนินการผลิตอยู่ (On-Line Process) 6) แผนภาพการกระจาย (Scatter 
Diagram)ใชห้าความสัมพนัธ์ระหว่างสองตวัแปร โดยพิจารณาลกัษณะการกระจายตวัของจุดในแผนภาพ และ 7) กราฟ 
(Graph) เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่างๆ ท่ีใชส้ าหรับน าเสนอขอ้มูลท่ีสามารถท าใหผู้อ้่านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ ไดดี้ สะดวก
ต่อการแปลความหมาย และสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กว่าการน าเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีอ่ืน ทั้งน้ี
เพราะกราฟท าให้เห็นลกัษณะของขอ้มูลต่างๆ ไดท้นัทีจากเส้น รูปภาพ แท่งเหล่ียม และวงกลม เป็นตน้ เคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพเหล่าน้ีถูกใชใ้นการควบคุมคุณภาพซ่ึงเรียกว่า การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control: 
SPC) เพื่อน าไปแกปั้ญหาอยา่งต่อเน่ืองใหก้ระบวนการผลิตไม่เปล่ียนแปลงและมีสมรรถภาพสูงข้ึน [3-5]  
 การน าระบบควบคุมคุณภาพมาประยุกต์ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต สามารถลดของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการผลิตได ้ซ่ึงจากการทบทวนวรรณกรรม พบว่า มีงานวิจยัท่ีท าการศึกษาการลดของเสียประเภทจุดสีใน
กระบวนการผลิตเมด็พลาสติก เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากขอ้บกพร่องประเภทจุดสี
ของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติก โดยหาค่าปรับตั้งปัจจยัน าเขา้ท่ีเหมาะสม เพ่ือให้ไดค้่าคะแนนจุดสีต ่าท่ีสุด ซ่ึงได้
ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางของซิกซ์ซิกมา ผลหลงัการปรับปรุง พบว่า มีสัดส่วนของเสียก่อนปรับปรุงท่ีร้อยละ 
4.47 และมีค่าลดลงเหลือเพียงร้อยละ 0.50 โดยการพยากรณ์ปริมาณการผลิตคาดว่า มูลค่าความสูญเสียจะลดลงไดถึ้ง 
1,639,547 บาทต่อปี [6] และงานวิจัยเก่ียวกับการลดการสูญเสียเม็ดพลาสติกในขั้นตอนการตัดเม็ดพลาสติกพอลี
คาร์บอเนต เพ่ือลดการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการตดัเม็ดพลาสติก จากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาและ
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เทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ผลจากการแกไ้ขปัญหา พบว่า เม็ดพลาสติกมีการสูญเสียต ่ากว่า 300 
กิโลกรัมต่อเดือน เปรียบเทียบกบัการสูญเสียเมด็พลาสติกก่อนการแกไ้ข ซ่ึงมีปริมาณเฉล่ีย 1,975 กิโลกรัมต่อเดือน [2]  

      ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาในการวิจยัคร้ังน้ี เป็นโรงงานท่ีประกอบกิจการเก่ียวกบัการหลอมเมด็พลาสติกพอลิ
โพรพิลีน (Polypropylene: PP) เป็นโรงงานขนาดกลาง มีก าลงัแรงงาน 45 คน เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 9 เคร่ือง ซ่ึง
สามารถผลิตไดว้นัละ 10 ตนั โดยวตัถุดิบท่ีน ามาใชใ้นการผลิตเป็นกระสอบพลาสติก สายรัด เชือกฟาง และถุงร้อนท่ีใช้
แลว้ ท่ีไดม้าจากการรับซ้ือจากพอ่คา้คนกลาง จากการสมัภาษณ์ พบวา่ โรงงานกรณีศึกษาไม่มีระบบการควบคุมคุณภาพ  
จึงท าให้เกิดปัญหาในกระบวนการผลิตจนส่งผลท าให้มีของเสียอยา่งเห็นไดช้ดั  ดงันั้นเพ่ือคน้หาสาเหตุของปัญหาและ
ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ผูว้ิจยัจึงออกแบบและพฒันาระบบการควบคุมคุณภาพ 
เพื่อท าให้โรงงานสามารถทราบถึงกระบวนการท่ีผิดปกติได้อย่างต่อเน่ือง และน าไปสู่การติดสินใจออกแบบการ
ปรับปรุงคุณภาพเป็นระยะต่อไป 

 

วตัถุประสงค์การวจิัย 
1. เพื่อออกแบบเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ส าหรับรวบรวมและวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิต

เมด็พลาสติกรีไซเคิล  
2. เพื่อออกแบบแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ขอ้มูลเชิงปริมาณและแผนภูมิควบคุมขอ้มูลเชิงคุณภาพ 
3. เพ่ือออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ (Acceptance Sampling Plan) ส าหรับตรวจสอบผลิตภณัฑก่์อน

ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 
 

วธีิการวจิัย 
งานวิจยัน้ีมีการด าเนินงานหลายขั้นตอน ดงัน้ี 
1. การศึกษาขอ้มูลทัว่ไปและขอ้มูลกระบวนการผลิตของโรงงาน 

การศึกษาจะท าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลทุกกระบวนการหลกัในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ กระบวนการรับและคดั
แยกวตัถุดิบ กระบวนการบด/โม ่และกระบวนการหลอม/ตดั 

2. การออกแบบเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพส าหรับรวบรวมและวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิต 
ส าหรับการรวบรวมและวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิล ผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชเ้คร่ืองมือ

ควบคุมคุณภาพ 3 ชนิด ไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ (Check sheet) แผนภาพพาเรโต  (Pareto Diagram) และแผนผงักา้งปลา 
(Fish-bone Diagram) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ผูวิ้จยัออกแบบใบตรวจสอบให้สอดคลอ้งและเหมาะสมส าหรับการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลในทุกกระบวนการหลกั ซ่ึงขั้นตอนการออกแบบใบตรวจสอบ เร่ิมตั้งแต่การสัมภาษณ์พนกังานในทุก
กระบวนการ ออกแบบใบตรวจสอบ ทดลองใชง้านกบัแต่ละกระบวนการ วิเคราะห์ใบตรวจสอบร่วมกบัหวัหนา้แผนก 
ปรับแกใ้หเ้หมาะสม จนถึงการใหแ้ต่ละแผนกน าไปใชง้านจริงเพ่ือเกบ็รวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

2.2 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ผูว้ิจยัสร้างแผนภาพพาเรโตโดยรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากใบตรวจสอบ 
แลว้น ามาวิเคราะห์เพื่อหาปัญหาหลกัตามหลกัการสร้างแผนภาพพาเรโต และน าปัญหาหลกัไปหาสาเหตุหลกัและ
สาเหตุยอ่ยโดยแผนผงักา้งปลาในขั้นตอนต่อไป 
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2.3 แผนผงัก้างปลา (Fish-bone Diagram) ผูวิ้จยัได้ใช้แผนผงัก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัและ
สาเหตุย่อยของปัญหาท่ีไดจ้ากแผนภาพพาเรโต โดยการระดมสมองกบัหัวหน้าแผนกและพิจารณาสาเหตุจาก 4M1E 
(Man, Machine, Method, Material, and Environment) เป็นหลกั 

3. การออกแบบแผนภูมิควบคุมส าหรับขอ้มูลเชิงปริมาณและแผนภูมิควบคุมส าหรับขอ้มูลเชิงคุณภาพ 
ผูว้ิจยัออกแบบแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงสอดคลอ้งกบัตวัแปรส าคญัทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 

ไดแ้ก่ ออกแบบแผนภูมิควบคุม x R chart−  และ x s chart−  ส าหรับควบคุมความยาวและเส้นผ่านศูนยก์ลาง
ของเมด็พลาสติก และแผนภูมิควบคุม u chart  ส าหรับควบคุมรูปร่างของเมด็พลาสติก    

4. การออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ  
การออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับผลิตภณัฑก่์อนส่งมอบให้กบัลูกคา้ ประกอบดว้ยแผนการสุ่ม

ตวัอย่าง MIL-STD 414 เพื่อการตรวจสอบความยาวและเส้นผ่านศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติก และแผนการสุ่มตวัอยา่ง 
MIL-STD 105E เพื่อการตรวจสอบรูปร่างของเมด็พลาสติก โดยขนาดของลอ็ตผลิตภณัฑ ์(Lot Size) เท่ากบั 25 กิโลกรัม 
ตามขนาดถุงบรรจุท่ีเตรียมส่งมอบให้ลูกคา้ และน ามาเทียบหาอกัษรรหัสของแบบแผนในระดบัการตรวจสอบ และ
ก าหนดระดบั AQL ท่ีใชโ้ดยไดรั้บความเห็นชอบจากผูบ้ริหารของโรงงาน 
 

ผลการวจิัย 
1. ข้อมูลการด าเนินงานและข้อมูลกระบวนการผลิตของโรงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานขนาดกลาง ประกอบกิจการหลอมเม็ดพลาสติกพอลิโพพิลีน (Polypropylene: 
PP) ซ่ึงเป็นเม็ดพลาสติกรีไซเคิลจากวตัถุดิบพลาสติกใช้แลว้ ได้แก่ กระสอบ สายรัด เชือกฟาง และถุงร้อน โดยมี
กระบวนการในการผลิตเมด็พลาสติกดงัภาพท่ี 1 ผลิตภณัฑเ์มด็พลาสติกของโรงงานมีทั้งหมด 5 สี ดงัภาพท่ี 2 

2. เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพส าหรับรวบรวมและวเิคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลติ 
จากการรวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานและขอ้มูลกระบวนการผลิตของโรงงาน  รวมทั้งการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร

และพนักงาน พบว่า โรงงานกรณีศึกษายงัไม่ระบบการควบคุมคุณภาพ ผูวิ้จยัจึงได้ออกแบบและพฒันาระบบการ
ควบคุมคุณภาพให้กบัโรงงาน โดยเร่ิมจากการออกแบบใบตรวจสอบ (Check Sheet) ส าหรับกระบวนการหลกั ไดแ้ก่ 
กระบวนการรับและคดัแยกวตัถุดิบ กระบวนการบด/โม่ กระบวนการหลอม/ตดั ใบตรวจสอบท่ีออกแบบถูกน าไป
ทดลองใชแ้ละปรับแกจ้นเหมาะสมส าหรับให้โรงงานน าไปใชง้านต่อไป ดงัตวัอยา่งใบตรวจสอบกระบวนการรับและ
คดัแยกวตัถุดิบ ดงัภาพท่ี 3 

หลงัจากรวบรวมขอ้มูลท่ีได้จากใบตรวจสอบแลว้ ผูว้ิจยัไดส้ร้างแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) โดย
วิเคราะห์เพื่อหาปัญหาหลกัๆ ท่ีเกิดมากในแต่ละกระบวนการ เช่น  แผนภาพพาเรโตของกระบวนการกระบวนการรับ
และคดัแยกวตัถุดิบ จ าแนกตามประเภทของวตัถุดิบ ได้แก่ กระสอบ สายรัด เชือกฟางและถุงร้อน พบว่า วตัถุดิบ
ประเภทกระสอบมีปัญหาหลกั ไดแ้ก่ มีฝุ่ น คิดเป็น 50% มีกล่ิน คิดเป็น 25% และอ่ืนๆ คิดเป็น 25% ประเภทถุงร้อนมี
ปัญหาหลกั ไดแ้ก่ มีกล่ิน คิดเป็น 50% อบัช้ืน คิดเป็น 37.5% และอื่นๆ คิดเป็น 12.5% เป็นตน้ ดงัภาพท่ี 4 

ส าหรับกระบวนการตดัเม็ดพลาสติก พบว่า ผลิตภณัฑ์เม็ดพลาสติกจากเคร่ืองตดัเม็ด มีลกัษณะบกพร่องดา้น
ความยาวไม่เป็นตามขอ้ก าหนด คิดเป็น 71.6%  รูปร่างผิดปกติ คิดเป็น 25.5% และปัญหาอ่ืน ๆ เช่น เส้นผา่นศูนยก์ลาง 
ไม่เป็นตามขอ้ก าหนด คิดเป็น 2.9% ดังภาพท่ี 5 จากขอ้มูลท่ีวิเคราะห์ได้ดังกล่าว ผูวิ้จยัร่วมกับหัวหน้าแผนกและ
พนกังานบางส่วนไดป้ระชุมระดมสมองและหาสาเหตุหลกัและสาเหตุย่อยของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด
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ดงักล่าวดว้ยแผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) พบว่า สาเหตุหลกัเกิดจากเคร่ืองจกัรเก่า สึกหรอ และใบมีดไม่คม 
ขาดการซ่อมบ ารุง อีกสาเหตุส าคญัคือพนกังานเม่ือยลา้ มีเวลาพกันอ้ย และผสมวตัถุดิบไม่ไดส้ดัส่วน ดงัภาพท่ี 5 

 

 
ภาพท่ี 1 แผนผงักระบวนการผลิตเมด็พลาสติกของโรงงานกรณีศึกษา 

 

รับวตัถุดิบ 

ตรวจสอบว่าวตัถุดิบเป็น
ชนิด PP และสะอาด

หรือไม่ 

ไม่รับซ้ือ 

วตัถุดิบสีขาว วตัถุดิบสีเหลือง วตัถุดิบสีแดง วตัถุดิบสีเขียว วตัถุดิบสีน ้าเงิน วตัถุดิบสีด า 

บด/โม่ 

ผา่น 

ไม่ผา่น 

วตัถุดิบสีขาว วตัถุดิบสีเหลือง สีแดง สีเขียว และสีน ้าเงิน วตัถุดิบสีด า 

ผสมแม่สีตามสีของวตัถุดิบ ผสมผงคาร์บอน 

ผิวไม่เรียบ 

ผิวเรียบ 

หลอม 

ตดัให้มีขนาดไม่เกิน 5 มิลลิเมตร 

บรรจุถุงละ 25 กิโลกรัม 

ทิ้ง อดั/รีดเส้น 

ตรวจสอบขอ้บกพร่อง 
ไม่ผา่น 

ผา่น 

ท าความสะอาด 

คดัแยกสีวตัถุดิบ 
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เมด็พลาสติกสีขาว เมด็พลาสติกสีเหลือง เมด็พลาสติกสีแดง 

   
เมด็พลาสติกสีเขียว เมด็พลาสติกสีน ้าเงิน เมด็พลาสติกสีด า 

ภาพท่ี 2 ผลิตภณัฑเ์มด็พลาสติกของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 

 
 

ภาพที่ 3 ใบตรวจสอบกระบวนการรับและคดัแยกวตัถุดิบ  
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วตัถุดิบประเภทกระสอบ วตัถุดิบประเภทถุงร้อน 

ภาพที่ 4 แผนภาพพาเรโตแสดงลกัษณะของวตัถุดิบท่ีมีปัญหา 
 

 
ภาพที่ 5 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุท่ีท าใหเ้มด็พลาสติกมีรูปร่างและความยาวไม่ตรงตามขอ้ก าหนด 

 
3. แผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลเชิงปริมาณและแผนภูมิควบคุมส าหรับข้อมูลเชิงคุณภาพ 

จากสาเหตุท่ีวิเคราะห์ไดว้่ารูปร่างและความยาวของเม็ดพลาสติกไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด เน่ืองจากสาเหตุ
หลกัคือ เคร่ืองจกัรเก่า สึกหรอ และใบมีดไม่คม ขาดการซ่อมบ ารุง ประกอบกบัพนกังานมีความเม่ือยลา้ มีเวลาพกันอ้ย 
และผสมวตัถุดิบไม่ไดส้ัดส่วน และแมเ้ส้นผา่นศูนยก์ลางของเมด็พลาสติกจะยงัไม่พบว่าเกิดปัญหามากในการรวบรวม
ขอ้มูลคร้ังน้ี แต่ถือเป็นตวัแปรส าคญัในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีก าหนดขอ้มูลขนาดของเส้นผา่น
ศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติกอยา่งชดัเจน ดงันั้นในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัจึงไดอ้อกแบบแผนภูมิควบคุมกระบวนการผลิต
ส าหรับควบคุมความยาวและเส้นผ่านศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติก โดยออกแบบ x R chart− จากชุดตวัอย่างสุ่ม
จ านวน 30 ตวัอยา่งๆ ละ 5 หน่วย และ x s chart−  จากชุดตวัอยา่งสุ่มจ านวน 30 ตวัอยา่งๆ ละ 10 หน่วย ส าหรับเป็น
ทางเลือกให้พนกังานน าไปใชใ้นกรณีสุ่มตวัอยา่งขนาดเล็กและขนาดใหญ่ตามล าดบั นอกจากน้ียงัไดอ้อกแบบแผนภูมิ
ควบคุม u chart  ส าหรับควบคุมรูปร่างของเม็ดพลาสติก โดยใชช้อ้นตวงในการสุ่มตกัเม็ดพลาสติก จ านวน 30 คร้ัง 
แต่ละคร้ังไดจ้ านวนเมด็พลาสติกแตกต่างกนัไป เมด็พลาสติกท่ีสุ่มไดจ้ะถูกน ามาตรวจสอบว่าเป็นไปตามขอ้ก าหนด ดงั
ตารางท่ี 1 หรือไม่ และสร้างแผนภูมิควบคุมซ่ึงแสดงดงัภาพท่ี 6 และ 7 โดยขีดจ ากดัการควบคุมของแต่ละแผนภูมิ
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ควบคุมท่ีออกแบบได ้แสดงดงัตารางท่ี 2 ทั้งน้ีแผนภูมิควบคุมดงักล่าวโรงงานกรณีศึกษาไดน้ าไประยกุตใ์ชง้าน โดยท า
การสุ่มตวัอยา่งทุกๆ 50 นาที เพ่ือตรวจสอบติดตามในระหวา่งกระบวนการผลิต 

 
ตารางที่ 1 ขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑโ์รงงานกรณีศึกษา 

ตัวแปร ข้อก าหนด 
ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ 

ที่เป็นไปตามข้อก าหนด 
ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ 

ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 

ความยาว ไม่เกิน 5 มม. 

  

เส้นผา่นศูนยก์ลาง ไม่เกิน 3 มม. 

  

รูปร่าง 
เป็นทรงกระบอก 
ผวิเรียบ ไม่ขรุขระ 

  
 
 

  
x R chart− ส าหรับควบคุมความยาว x s chart− ส าหรับควบคุมความยาว 

  
x R chart− ส าหรับควบคุมเส้นผา่นศูนยก์ลาง x s chart− ส าหรับควบคุมเส้นผา่นศูนยก์ลาง 

ภาพที่ 6 x R chart− และ x s chart− ส าหรับควบคุมความยาวและเส้นผา่นศูนยก์ลางของเมด็พลาสติก 
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u chart กรณีใชข้นาดตวัอยา่งไม่คงท่ี u chart กรณีใชข้นาดตวัอยา่งเฉล่ีย 

ภาพที่ 7 u chart ส าหรับควบคุมรูปร่างของเมด็พลาสติก 
 
ตารางที่ 2 ขีดจ ากดัการควบคุมของแผนภูมิควบคุมความยาว เส้นผา่นศูนยก์ลาง และรูปร่างของเมด็พลาสติก 

ขีดจ ากดั
การ

ควบคุม 

ความยาว เส้นผ่านศูนย์กลาง รูปร่าง 
x R chart−  x s chart−  x R chart−  x s chart−  

u chart  
x chart  Rchart  x chart  s chart  x chart  Rchart  x chart  s chart  

UCL 3.5141 1.3220 3.3824 0.5066 3.1760 1.8680 3.0098 0.7065 0.1006 
CL 3.1536 0.6250 3.0944 0.2952 2.6670 0.8830 2.6083 0.4117 0.0524 

LCL 2.7931 0.0000 2.8065 0.0837 2.1570 0.0000 2.2068 0.1168 0.0042 

 
จากแผนภูมิควบคุมคุณภาพท่ีออกแบบได้ เ ม่ือพิจารณา OC curve  ของ x chart  กรณี  5n =  ใน  

x R chart−  ดงัภาพท่ี 8 พบว่า เม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือน (Shift) ออกไปมากข้ึน จะท าให้โอกาสท่ีแผนภูมิ
ควบคุมจะตรวจจบัไม่ไดต้ั้งแต่ชุดตวัอยา่งแรกท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือนออกไป ( ) ลดลง หรือหากค่าเฉล่ียของ
กระบวนการเล่ือนออกไปมาก จะท าให้แผนภูมิควบคุมมีโอกาสตรวจจบัความผิดปกติไดม้ากข้ึน นั่นเอง ทั้งน้ีเม่ือ
ค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือนออกไป 1.0  จะท าให้โอกาสท่ีแผนภูมิควบคุมจะตรวจจบัไม่ไดต้ั้งแต่ชุดตวัอยา่งแรกท่ี
ค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือนออกไป เท่ากบั 0.7775 และไดค้่าความยาวรันเฉล่ีย (Average run Length: ARL) เท่ากบั 4 
หมายความว่า เม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการเร่ิมเล่ือนออกไป จะยงัคงมี 4 ชุดตวัอย่างท่ีค่าเฉล่ียยงัคงพล็อตอยู่ภายใน
ขีดจ ากดัควบคุม (Control Limits) นัน่หมายความว่า แผนภูมิควบคุมสามารถตรวจจบัความผิดปกติได ้(Out of control) 
ในชุดตวัอยา่งท่ี 5  นัน่เอง  

ส่วนภาพท่ี 9 เป็นการพิจารณา OC curve  ของ x chart  กรณี 10n =  ใน x s chart− พบว่า เม่ือค่าเฉล่ีย
ของกระบวนการเล่ือนออกไป 1.0  จะท าให้โอกาสท่ีแผนภูมิควบคุมจะตรวจจบัไม่ไดต้ั้งแต่ชุดตวัอยา่งแรกท่ีค่าเฉล่ีย
ของกระบวนการเล่ือนออกไป เท่ากบั 0.4355 ซ่ึงน้อยกว่ากรณี 5n =  ใน  x R chart−  และไดค้่า ARL เท่ากบั 2 
หมายความวา่ แผนภูมิควบคุมสามารถตรวจจบัความผดิปกติไดเ้ร็วข้ึนมากกว่า  นัน่เอง  

ส าหรับกรณี u chart  ดงัภาพท่ี 10 พบว่า เม่ือจ านวนจุดบกพร่องเฉล่ียต่อหน่วย ( )u  ของกระบวนการเล่ือน
ออกไปมากทั้งกรณีนอ้ยลงและมากข้ึน จะท าให้แผนภูมิควบคุมมีโอกาสลดลงท่ีจะตรวจจบัไม่ไดต้ั้งแต่ชุดตวัอยา่งแรก
ท่ีจ านวนจุดบกพร่องเฉล่ียต่อหน่วยของกระบวนการเล่ือนออกไป ทั้งน้ีเม่ือจ านวนจุดบกพร่องเฉล่ียต่อหน่วยของ
กระบวนการลดลงไปท่ี 0.01 และเพ่ิมไปท่ี 0.09 จะท าให้แผนภูมิควบคุมมีโอกาสตรวจจบัไม่ไดต้ั้งแต่ชุดตวัอยา่งแรกท่ี
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กระบวนการเล่ือนออกไป เท่ากบั 0.6021 และ 0.7089 ตามล าดบั และไดค้่า ARL เท่ากบั 3 หากจ านวนจุดบกพร่องเฉล่ีย
ต่อหน่วยของกระบวนการเล่ือนออกไปนอ้ยกว่าน้ี จะยงัท าใหแ้ผนภูมิควบคุมมีโอกาสสูงมากท่ีจะตรวจจบัความผิดปกติ
ของกระบวนการไม่ได ้

 

  
ภาพที่ 8  OC curve ( )  และ ARL ของ x chart  กรณี 5n =  ใน  x R chart−  เม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือน

ออกไป k  
 

  
ภาพที่ 9  OC curve ( )  และ ARL ของ x chart  กรณี 10n =  ใน x s chart− เม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการเล่ือน

ออกไป k  
 

  
ภาพที่ 10  OC curve ( )  และ ARL ของ u chart  เม่ือจ านวนจุดบกพร่องเฉล่ียต่อหน่วย ( )u  ของกระบวนการเล่ือน

ออกไป  
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4. แผนการสุ่มตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ 
จากบรรจุภณัฑ์เม็ดพลาสติก 1 กระสอบ ขนาด 25 กิโลกรัมหรือ 250,000 เดซิกรัม ซ่ึงเป็นขนาดของล็อต

ผลิตภณัฑ์ (Lot Size) นั้น ผูว้ิจยัจะใช้ชอ้นตวงขนาด 1 เดซิกรัม เป็นหน่วยสุ่ม และก าหนด AQL (Acceptable Quality 
Level) 3 ระดบั ซ่ึงไดรั้บความเห็นชอบจากผูบ้ริหารของโรงงาน เพื่อเป็นทางเลือกให้โรงงานกรณีศึกษาน าไปใช้ และ
น ามาออกแบบแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ (Acceptance Sampling Plan) ไดด้งัน้ี 

4.1 แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบความยาวและเส้นผา่นศูนยก์ลางของเมด็พลาสติก 
ผูว้ิจยัประยุกต์ใช้มาตรฐาน MIL-STD 414 ทั้งระดับการตรวจสอบแบบปกติและแบบเคร่งครัด โดย

ก าหนด AQL 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.65%, 2.50% และ 10.00% ไดแ้ผนการสุ่มตวัอย่างเพ่ือตรวจสอบความยาวและเส้นผ่าน
ศูนยก์ลางของเมด็พลาสติก ดงัตารางท่ี 3 และ 4 
 
ตารางที่ 3 แผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน MIL-STD 414 เพื่อตรวจสอบความยาวของเมด็พลาสติก  

แบบแผน n AQL k Pa ATI AOQ AOQL 

แบบปกติ 150 

0.65% 2.18 0.979 5,469 0.636% 
0.854% 

(1.114% defective) 

2.50% 1.70 0.979 5,296 2.447% 
2.859% 

(3.397% defective) 

10.00% 1.07 0.981 4,898 9.804% 
10.364% 

(11.366% defective) 

แบบเคร่งครัด 150 

0.65% 2.33 0.841 39,788 0.547% 
0.563% 

( 0.761% defective) 

2.50% 1.89 0.705 73,822 1.762% 
1.813% 

(2.227% defective) 

10.00% 1.29 0.479 130,439 4.782% 
6.873% 

(7.714% defective) 

 
ตารางที่ 4 แผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน MIL-STD 414 เพื่อตรวจสอบเส้นผา่นศูนยก์ลางของเมด็พลาสติก  

แบบแผน n AQL k Pa ATI AOQ AOQL 

แบบปกติ 150 

0.65% 2.18 0.979 5,469 0.636% 
0.854% 

(1.114% defective) 

2.50% 1.70 0.979 5,296 2.447% 
2.859% 

(3.397% defective) 

10.00% 1.07 0.981 4,898 9.804% 
10.364% 

(11.366% defective) 

แบบเคร่งครัด 150 

0.65% 2.33 0.841 39,788 0.547% 
0.563% 

( 0.761% defective) 

2.50% 1.89 0.705 73,822 1.762% 
1.813% 

(2.227% defective) 

10.00% 1.29 0.479 130,439 4.782% 
6.873% 

(7.714% defective) 
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จากตารางท่ี 3 พบว่า เม่ือข้อก าหนดความยาวของเม็ดพลาสติกไม่เกิน 5 มม. ท่ีค่า AQL เท่ากับ 0.65% ได้
แผนการสุ่มตวัอยา่งในระดบัการตรวจสอบแบบปกติ ท่ีขนาดการสุ่มตวัอยา่งเท่ากบั 150 หน่วย และค่าสถิติส าหรับการ

ตรวจสอบ คือ 5
USL

x
Z

s

−
=  โดยจะยอมรับลอ็ตผลิตภณัฑ ์เม่ือ USLZ มีค่ามากกว่าหรือเท่ากบั k ซ่ึงเท่ากบั 2.18 ซ่ึงการ

ประยกุตใ์ชแ้ผนการสุ่มน้ี โรงงานกรณีศึกษามีโอกาสท่ีจะยอมรับลอ็ตผลิตภณัฑ ์(Probability of Acceptance: Pa) เท่ากบั 
0.979 และจากการใชแ้ผนการตรวจพินิจปรับแก ้(Rectifying Inspection) จึงพบว่า จ านวนหน่วยท่ีตอ้งตรวจสอบโดย
เฉล่ีย (Average Total Inspection: ATI) มีเพียง 5,469 หน่วย และสัดส่วนของเสียโดยเฉล่ียท่ีจะผ่านออกไปสู่ลูกค้า 
(Average Outgoing Quality: AOQ) เท่ากบั 0.636% ซ่ึงนอ้ยกว่าสัดส่วนของเสียท่ีผา่นเขา้มาก่อนการตรวจสอบ (AQL = 
0.65%) นอกจากน้ียงัพบว่า สัดส่วนของเสียโดยเฉล่ียสูงสุดท่ีจะผ่านออกไปสู่ลูกคา้ (Average Outgoing Quality Limit: 
AOQL) มีเพียง 0.854% ซ่ึงจะเกิดข้ึนในกรณีท่ีสัดส่วนของเสียท่ีผ่านเขา้มาก่อนการตรวจสอบสูงเท่ากบั 1.114% ส่วน
การประยกุตแ์ผนการสุ่มอ่ืนๆ สามารถพิจารณาไดใ้นท านองเดียวกนั  

นอกจากน้ียงัสามารถสังเกตไดเ้พ่ิมเติมว่า เม่ือก าหนดค่า AQL สูงข้ึน โอกาสในการยอมรับล็อตและจ านวน
หน่วยท่ีตอ้งตรวจสอบโดยเฉล่ีย จะไม่เปล่ียนแปลงมากนกัในระดบัการตรวจสอบแบบปกติ แต่โอกาสในการยอมรับลอ็
ตจะลดลงและจ านวนหน่วยท่ีตอ้งตรวจสอบโดยเฉล่ียจะเพ่ิมข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดัในระดบัการตรวจสอบแบบเคร่งครัด 
 ส าหรับตารางท่ี 4 แผนการสุ่มตวัอย่างเพ่ือตรวจสอบเส้นผ่านศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติก ซ่ึงมีขอ้ก าหนดไม่
เกิน 3 มม. ทั้งแผนการสุ่มตวัอยา่งในระดบัการตรวจสอบแบบปกติและระดบัเคร่งครัด ไดข้นาดการสุ่มตวัอยา่งเท่ากบั 

150 หน่วย เช่นเดียวกบัการตรวจสอบความยาวของเมด็พลาสติก ค่าสถิติส าหรับการตรวจสอบ คือ 3
USL

x
Z

s

−
=  และจะ

ยอมรับล็อตผลิตภณัฑ์ เม่ือ USLZ มีค่ามากกว่าหรือเท่ากบั k เช่นกนั ทั้งน้ีค่า Pa และ ATI  ในภาพรวมมีแนวโน้มการ
เปล่ียนแปลงเช่นเดียวกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบความยาวของเมด็พลาสติก 

4.2 แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบรูปร่างของเมด็พลาสติก 
ผูว้ิจยัประยุกต์ใช้มาตรฐาน MIL-STD 105E ทั้งระดบัการตรวจสอบแบบปกติ แบบเคร่งครัด และแบบ

ผอ่นคลาย โดยก าหนด AQL 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.65%, 1.00% และ 1.50% ไดแ้ผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือตรวจสอบรูปร่างของ
เม็ดพลาสติก ดงัตารางท่ี 5 ซ่ึงพบว่า ระดบัการตรวจสอบแบบปกติและแบบเคร่งครัด ไดข้นาดการสุ่มตวัอย่างเท่ากบั 
800 หน่วย ส่วนระดบัผ่อนคลาย ขนาดการสุ่มตวัอย่างเท่ากบั 315 หน่วย โดยจะยอมรับล็อตผลิตภณัฑ์ ถา้พบของเสีย
น้อยกว่าหรือเท่ากบั Ac หน่วย แต่ถา้มากกว่าหรือเท่ากบั Re หน่วย จะปฏิเสธล็อต และจากการใชแ้ผนการตรวจพินิจ
ปรับแก ้(Rectifying Plan) ท าให้สัดส่วนของเสียโดยเฉล่ียท่ีจะผ่านออกไปสู่ลูกคา้ (AOQ) ลดลงน้อยกว่าสัดส่วนของ
เสียท่ีผา่นเขา้มาก่อนการตรวจสอบ (AQL) และสดัส่วนของเสียโดยเฉล่ียสูงสุดท่ีจะผา่นออกไปสู่ลูกคา้ (AOQL) กไ็ม่สูง
ไปกวา่ AOQ มากนกั 

นอกจากน้ียงัพบว่า เม่ือก าหนดค่า AQL สูงข้ึน โอกาสในการยอมรับล็อต จะไม่เปล่ียนแปลงมากนกัทั้ง
ในระดบัการตรวจสอบแบบปกติ แบบเคร่งครัด และแบบผอ่นคลาย แต่จ านวนหน่วยท่ีตอ้งตรวจสอบโดยเฉล่ียจะลดลง
อยา่งเห็นไดช้ดัในทุกระดบัการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 5 แผนการสุ่มตวัอยา่งตามมาตรฐาน MIL-STD 105E เพื่อตรวจสอบรูปร่างของเมด็พลาสติก 
แบบแผน n AQL Ac Re Pa ATI AOQ AOQL 

แบบปกติ 800 

0.65% 10 11 0.983 5,126 0.637% 
0.814% 

(1.007% defective) 

1.00% 14 15 0.983 4,975 0.980% 
1.173% 

(1.394% defective) 

1.50% 21 22 0.994 2,220 1.487% 
1.831% 

( 2.093% defective) 

แบบเคร่งครัด 800 

0.65% 8 9 0.919 21,052 0.595% 
0.642% 

(0.818% defective) 

1.00% 12 13 0.937 16,458 0.934% 
0.992%  

(1.199% defective) 

1.50% 18 19 0.964 9,838 1.441% 
1.545%  

(1.791% defective) 

แบบผอ่นคลาย 315 

0.65% 5 8 0.982 4,802 0.638% 
1.006%  

(1.379% defective) 

1.00% 7 10 0.985 4,055 0.984% 
1.421%  

(1.841% defective) 

1.50% 10 13 0.991 2,519 1.485% 
2.076%  

(2.557% defective) 

 
จากแผนการสุ่มท่ีออกแบบไดด้งักล่าว ผูว้ิจยัไดเ้ม่ือน าไปทดลองประยกุตใ์ชง้านในโรงงานกรณีศึกษา โดยสุ่ม

หน่วยตวัอยา่งของทั้งกะเชา้และกะดึกมากะละ 1 ลอ็ต พบว่า ตวัแปรความยาวของเมด็พลาสติกท่ีมาจากเคร่ืองตดัเมด็ทั้ง 
3 เคร่ือง เกิดการยอมรับล็อต แต่ตวัแปรเส้นผ่านศูนยก์ลาง ส่วนใหญ่เกิดการปฏิเสธล็อต ส าหรับตวัแปรรูปร่าง พบว่า 
เกิดการยอมรับลอ็ตผลิตภณัฑท่ี์มาจากเคร่ืองตดัเมด็เคร่ืองท่ี 3 เป็นตน้ 
 

อภิปรายและสรุปผลการวจิัย 
จากการท่ีโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีระบบการควบคุมคุณภาพ และยงัไม่มีเอกสารแบบฟอร์มท่ีเหมาะสมใน

การด าเนินงาน ท าใหโ้รงงานไม่ทราบขอ้มูลความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงส่งผลใหต้น้ทุนในการด าเนินงานสูงนัน่เอง 
หลงัจากผูว้ิจยัไดอ้อกแบบใบตรวจสอบส าหรับกระบวนการหลกัของโรงงาน ท าให้โรงงานมีเอกสารแบบฟอร์มในการ
บนัทึกขอ้มูลการด าเนินงานในแต่ละกระบวนการส าคญั และหากโรงงานน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากใบตรวจสอบมา
วิเคราะห์เป็นระยะดว้ยแผนภาพพาเรโตและแผนผงักา้งปลา หรือการวิเคราะห์ค่าสถิติเบ้ืองตน้ต่างๆ จะท าให้โรงงาน
ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างต่อเน่ือง เช่น จากการเก็บรวมขอ้มูลในช่วงระยะเวลาท่ีด าเนินการวิจยัน้ี และน าขอ้มูล
จากใบตรวจสอบมาสร้างแผนภาพพาเรโต พบว่า ส่วนใหญ่วตัถุดิบประเภทกระสอบเกิดปัญหามีฝุ่ นปะปน และถุงร้อน
เกิดปัญหามีกล่ินและอบัช้ืน ซ่ึงไม่เหมาะสมในการน าเขา้สู่กระบวนการผลิต เม่ือน ามาหาสาเหตุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
พบว่า สาเหตุเกิดจากความประมาทในการท าความสะอาดของคนงาน การเก็บวตัถุดิบไวเ้ป็นเวลานาน และสถานท่ี
จดัเก็บมีอากาศร้อนช้ืน ส่วนลกัษณะบกพร่องท่ีเกิดข้ึนของผลิตภณัฑเ์มด็พลาสติกส่วนใหญ่คือขนาดและรูปร่างไม่ตรง
ตามข้อก าหนด เน่ืองจากสาเหตุหลกัคือ เคร่ืองจักรเก่า สึกหรอ และใบมีดไม่คม ขาดการซ่อมบ ารุง ประกอบกับ
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พนกังานมีความเม่ือยลา้ มีเวลาพกัน้อย และผสมวตัถุดิบไม่ไดส้ัดส่วน เป็นตน้ สารสนเทศท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ (QC Tools) อยา่งง่ายเหล่าน้ี จะเป็นขอ้มูลส าคญัท่ีน าไปสู่การหาแนวทางปรับปรุงการด าเนินงานของพนกังาน
ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน  

ส าหรับผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาท่ีมีปัญหาในดา้นขนาดและรูปร่างไม่ตรงตามขอ้ก าหนดนั้น การ
ประยกุต์แผนภูมิควบคุมท่ีออกแบบทั้ง x R chart−  x s chart−  และ u chart  เพื่อตรวจติดตามในระหว่างการ
ผลิต โดยพิจารณาจากจุดตัวอย่างท่ีสุ่มตรวจสอบเป็นระยะว่าเป็นจุดท่ีอยู่เหนือการควบคุม (Out of Control) ของ
ขีดจ ากดัควบคุมหรือไม่ รวมทั้งการพิจารณารูปแบบการเคล่ือนไหวของจุดตวัอย่างในแผนภูมิควบคุมว่ามีแนวโน้ม
แสดงถึงความผดิปกติของกระบวนการผลิตหรือไม่ จะท าใหโ้รงงานทราบถึงความผิดปกติของกระบวนการผลิต เพื่อจะ
ไดเ้ร่งหาสาเหตุของความผิดปกตินั้นๆ หากสาเหตุท่ีพบเกิดจากเคร่ืองจกัร วตัถุดิบ หรือ พนกังานผลิต ซ่ึงถือว่าไม่ได้
เป็นความผนัแปรโดยทัว่ไป แต่เป็นความผนัแปรท่ีหาสาเหตุได้ (Assignable Cause) ทางโรงงานจะไดเ้ร่งหาทางแกไ้ข
ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งทนัท่วงที  

แม้การควบคุมกระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิควบคุม จะท าให้โรงงานสามารถหาทางแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการผลิตไดแ้ลว้นั้น แต่ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปก่อนส่งมอบให้กบัลูกคา้ก็ควรมีการสุ่มตรวจเป็นระยะ เพ่ือให้แน่ใจ
ว่าโรงงานจะไม่ส่งของเสียให้กบัลูกคา้ ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้นจะส่งผลเสียต่อความน่าเช่ือถือของลูกคา้และส่งผลต่อเน่ือง
ไปสู่การปฏิเสธสินคา้ของลูกคา้ ดงันั้นแผนการสุ่มตวัอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD 414 เพื่อการตรวจสอบความยาว
และเส้นผ่านศูนยก์ลางของเม็ดพลาสติก และแผนการสุ่มตวัอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD 105E เพื่อการตรวจสอบ
รูปร่างของเม็ดพลาสติก จึงเป็นเคร่ืองมือช่วยให้โรงงานกรณีศึกษาในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ อีกทั้งการประยุกต์ใช้
แผนการตรวจพินิจปรับแก ้(Rectifying Inspection) ซ่ึงเป็นการตรวจสอบผลิตภณัฑอี์กคร้ังภายหลงัการใชแ้ผนการสุ่ม
ตวัอยา่ง ก่อนการส่งมอบลอ็ตผลิตภณัฑใ์ห้กบัลูกคา้ ซ่ึงกรณีลอ็ตผลิตภณัฑถู์กยอมรับ (Accept) จากการใชแ้ผนการสุ่ม
ตวัอยา่ง จ านวนของเสียท่ีตรวจพบในการสุ่มตวัอยา่งขนาด n  หน่วยจะถูกแทนท่ีดว้ยของดี และหากลอ็ตผลิตภณัฑถู์ก
ปฏิเสธ (Reject) จ านวนหน่วยผลิตภณัฑท์ั้งหมดในลอ็ต ( )N  จะถูกตรวจสอบและแทนท่ีของเสียดว้ยของดีทั้งหมด จึง
ท าให้สัดส่วนของเสียโดยเฉล่ียท่ีผา่นออกไปสู่ลูกคา้ (AOQ) มีค่านอ้ยลง เป็นการสร้างความเช่ือมัน่ว่าลูกคา้จะไม่ไดรั้บ
เมด็พลาสติกท่ีไม่ตรงตามขอ้ก าหนดเกินกว่าเกณฑท่ี์ยอมรับได ้ท าให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจในคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
และเป็นการสร้างความสมัพนัธ์ทางธุรกิจในระยะยาวไดน้ัน่เอง  

การออกแบบและพฒันาระบบการควบคุมคุณภาพให้กบัโรงงานกรณีศึกษาในคร้ังน้ี ถือเป็นจุดเร่ิมตน้ใหโ้รงงานมี
รูปแบบการด าเนินงานท่ีมีศกัยภาพ สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งและตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงการสร้าง
ความพึงพอใจให้กบัฐานลูกคา้เดิมไดอ้ยา่งต่อเน่ือง อีกทั้งยงัเป็นการเตรียมความพร้อมเพ่ือรองรับการขยายตวัของธุรกิจและ
ขยายตวัของกลุ่มลูกคา้ใหม่ โดยเฉพาะกลุ่มลูกคา้จากจากต่างประเทศท่ีมีแนวโน้มเพ่ิมสูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง ทั้งน้ี เคร่ืองมือ
คุณภาพต่างๆ ท่ีได้ออกแบบ จะสามารถใช้ได้อย่างเหมาะสมไปสักระยะ หากกระบวนการผลิตหรือข้อก าหนดมีการ
เปล่ียนแปลงหรือเพ่ิมเติม  เคร่ืองมือคุณภาพเหล่าน้ีจะตอ้งถูกทบทวนปรับปรุงหรือออกแบบเพ่ิมเติม ทั้งการปรับปรุงเพ่ิมเติม
ใบตรวจสอบ การปรับปรุงขีดจ ากดัควบคุมของแผนภูมิควบคุม รวมถึงแผนการสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับผลิตภณัฑ ์เพื่อให้
สอดคลอ้งกบัรูปแบบการด าเนินงาน และเป็นเคร่ืองมือช่วยในการควบคุมคุณภาพไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  
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