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บทค้ัดย่�อ่

งานวจิัยันี�มวีตัถุปุระสงคเ์พิ�มประสทิธิภิูาพกระบวนการสุม่ผู้ลติภูณััฑ์ใ์นภูาชนะบรรจัแุบบออ่นตวั ดว้ยการนำมาตรฐาน 

MIL-STD-105E และกฎการสับเปลี�ยนมาใช้ ประยุกต์ใช้ DMAIC ตามหลักของ Six Sigma ซึ่่�งมีขั�นตอนการดำเนินงาน  

5 ขั�นตอนได้แก่ การกำหนดปัญหา (Define; D) พบว่า ใน พ.ศ. 2563 ค่าเฉลี�ยจัำนวนการสุ่มสินค้าคือ 7,438 ถุุง/เดือน 

และ 110,641 ถุุง/เดือน ณั แผู้นกรับวัตถุุดิบและแผู้นกพักสินค้า ซึ่่�งมีค่าสูงกว่าเป้าหมายที�บริษัทตั�งไว้ ส่งผู้ลให้เสียโอกาส

ทางการขายผู้ลิตภูัณัฑ์์คิดเป็นจัำนวนเงิน 22,459.40 บาท/เดือน เมื�อทำการวิเคราะห์การสูญเสียอย่างละเอียดในขั�นตอน

การวัด (Measure; M) พบว่า มีการปัญหาหลักในขั�นตอนการสุ่มตัวอย่าง 3 รูปแบบ ได้แก่ การทำงานอย่างไม่เป็นระบบ 

ไม่มีแผู้นการสุ่มที�เป็นมาตรฐาน จัำนวนตัวอย่างที�สุ่มมากเกินไป หลังจัากนั�นจั่งได้ทำการวิเคราะห์หาปัจัจััยที�เป็นสาเหตุของ 

การเกิดการสูญเสียในรูปแบบต่างๆ ในขั�นตอนของการวิเคราะห์ (Analyze; A) โดยใชว้ธิิกีารออกแบบการทดลอง รว่มกับแนวทาง 

การวิเคราะห์ตามหลักการ ECRS มาตรฐาน MIL-STD-105E และกฎการสับเปลี�ยนล็อตสินค้า และนำปัจัจััยสาเหตุนั�น 

ไปทำการทดลองเพื�อกำหนดค่าที�เหมาะสมที�ใชใ้นการดำเนินงาน ในขั�นตอนการปรับปรุง (Improve; I) พบว่า คา่เฉลี�ยจัำนวน

การสุ่มสินค้าลดลงเป็น 5,147 ถุุง/เดือน และ 48,425 ถุุง/เดือน  ณั แผู้นกรับวัตถุุดิบและแผู้นกพักสินค้า ส่งผู้ลให้เสียโอกาส 

ทางการขายผู้ลิตภูัณัฑ์์ลดลงคิดเป็นจัำนวนเงิน 6,562.92 บาท/เดือน และสามารถุลดจัำนวนพนักงานได้จัำนวน 2 คน  

นอกจัากนี�ยังได้มีการกำหนดมาตรการเพื�อควบคุมผู้ลลัพธิ์การดำเนินงานในขั�นตอนการควบคุม (Control; C) โดยการจััดทำ

มาตรฐานการปฏิิบัติการปฏิิบัติงาน และการถุ่ายทอดความรู้ให้พนักงานผู้่านการจััดทำ One Point Lesson (OPL)

ค้ำสิำค้ัญ: กระบวนการสุ่ม ECRS แผู้นการสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105E กฎการสับเปลี�ยนล็อตสินค้า
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Abstract

The objective of this work was to improve efficiency in the random sampling process of pouch 

products by applying the MIL-STD-105E and switching rules in process improvement. DMAIC, which is the 

5 steps of Six-sigma, was applied. In the Define (D) phase, in 2020 it was found that the average sampling 

sizes of pouch products were 7,438 bags/month and 110,641 bags/month at the raw material receiving 

and warehouse departments. These records were higher than the target goal of the company, resulting in 

a lost sales value of approximately 22,459.40 Baht/month. In Measure (M) phase, 3 main problems in the 

sampling procedure were observed, namely, not systematic working culture, no sampling plan standard, 

and too many random sample sizes. Therefore, the root cause analysis in Analyze (A) phase was analyzed 

by using the design of the experiment in combination with ECRS, MIL-STD-105E, and switching rules. Those 

root cause factors were then experimented and the optimum condition was used in a further step. In 

Improve (I) phase, it was found that the average sampling sizes of pouch products were reduced to 5,147 

bags/month and 48,425 bags/month at the raw material receiving and warehouse departments resulting 

in the advantage of the sales value of production approximately 6,562.92 baht/month. Consequently, 

this could be able to reduce the number of employees by 2 people. In addition, in terms of Control (C) 

phase, the process of creating a system for sustainable control was conducted and shared with employees 

by One Point Lesson (OPL).
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1. บทนำ

 กรณีัศ่กษาบริษัทแห่งหน่�งในจัังหวัดสมุทรสาคร ซ่ึ่�ง

เป็นผูู้้ผู้ลิต และผูู้้ส่งออกทูน่ากระป๋อง อาหารทะเลแปรรูป

และอาหารสัตว์เลี�ยง ทางบริษัทใส่ใจัในด้านคุณัภูาพและ

ความปลอดภูัยของสินค้าเป็นสำคัญ  โดยในกระบวนการสุ่ม  

Pouch ได้มีการนำแผู้นการสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐาน  

MIL-STD-105E เขา้มาใชใ้นการตรวจัสอบคณุัภูาพของสนิคา้    

ซึ่่�งในส่วนนี�ผูู้้วิจััยได้ทำการศ่กษาในส่วนของกระบวนการสุ่ม 

Pouch จัุดรับวัตถุุดิบและจัุดพักสินค้า [1], [2] 

 กระบวนการสุ่ม Pouch ที�จัุดรับวัตถุุดิบ มีการ 

ตรวจัสอบคุณัภูาพของสินค้าด้วยวิธิีการวัด ก่อให้เกิดปัญหา 

การสุ่มแบบทำลายตัวอย่างพบว่า มีการสุ่มทำลายถุุง  

Normal Pouch และ Mini Pouch เฉลี�ย 267 ถุุง/วัน และมี

การสุม่ทำลายถุงุ Sachet เฉลี�ย 156.10 ถุงุ/วัน ซ่ึ่�งทำให้บรษิทั 

สูญเสียรายได้ในส่วนนี�โดยรวม 22,459.40 บาท/เดือน

 กระบวนการสุ่ม Pouch ที�จัุดพักสินค้า ใช้วิธิีการ 

ตรวจัสอบสินค้าด้วยสายตา เพื�อตรวจัสอบความเรียบร้อย

ของผู้ลิตภูณััฑ์ส์ำเรจ็ัรูปกอ่นสง่มอบใหก้บัลกูคา้ ซึ่่�งกอ่ใหเ้กดิ

ปญัหาการสุม่ตรวจัสอบสินคา้ Pouch สำเรจ็ัรปูแบบเคร่งครัด 

โดยพบว่า มกีารสุม่จัำนวนตัวอยา่งในสินคา้สำเรจ็ัรปูประเภูท 

Normal Pouch กลุ่มลูกค้าที�พบข้อบกพร่องของผู้ลิตภูัณัฑ์์

เฉลี�ย 3,420 ถุงุ/วัน และสินคา้สำเรจ็ัรปูประเภูท Mini Pouch 

ถุูกสุ่มเฉลี�ย 2,840 ถุุง/วัน ทำให้พนักงานใช้เวลาในการ 

ตรวจัสอบนาน โดยสนิคา้สำเรจ็ัรปูประเภูท Normal Pouch 

ใชเ้วลาเฉลี�ย 135.0 ชั�วโมง/เดือน และสินค้าสำเรจ็ัรูปประเภูท 

Mini Pouch เฉลี�ย 96.5 ชั�วโมง/เดือน

 จัากปัญหาดงักล่าวข้างต้น ผูู้้วจิัยัจัง่มีแผู้นในการปรบัปรุง 

กระบวนการ เพื�อสร้างมาตรฐานการตรวจัสอบและเพิ�ม

ประสิทธิิภูาพของกระบวนการสุ่ม คือ สามารถุลดจัำนวน

ตัวอย่างที�ต้องสุ่ม เนื�องจัากเป็นการตรวจัสอบแบบทำลาย  

โดยที�จัำนวนข้อร้องเรยีนจัากลูกค้าไม่เพิ�มข่�น ดงัเช่นงานวจิัยัของ 

Bundid [3] ทำการศก่ษาการปรบัปรงุแผู้นการสุม่ตรวจัรับเข้า 

วัตถุุดิบกรณัีศ่กษา: กระบวนการตรวจัรับชิ�นส่วนไดซ์ึ่ของ

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ได้นำแผู้นการสุ่มตัวอย่างเพื�อ

การยอมรับเชิงเดี�ยวปกติ อ้างอิงมาตรฐาน MIL-STD-105E  

ที� AQL=1.0% ระดับการตรวจัสอบพิเศษ S-1 มาใช้เพื�อ 

ตรวจัสอบคณุัภูาพของวตัถุดุบิและป้องกนัไม่ให้ของเสยีหลดุ

เข้าไปในสายการผู้ลติ ซึ่่�งหลงัจัากการปรบัปรงุสามารถุลดของเสยี 

ที�หลุดเข้ามาในกระบวนการผู้ลิตและเพิ�มประสิทธิิภูาพใน

กระบวนการสุ่มให้ดีข่�น นอกจัากนี�งานวิจััยในอุตสาหกรรม

อาหารที�มีความแปรปรวนของวัตถุุดิบสูง สามารถุใช้

มาตรฐานการสุ่มมาลดความสูญเปล่าในกระบวนการผู้ลิต

คือ Chanita และคณัะ [4] ทำการควบคุมคุณัภูาพวัตถุุดิบ

ตั�งแต่แรกเข้าและความสูญเปล่าในกระบวนการผู้ลิต โดย

ได้มีการปรับเปลี�ยนวิธิีการตรวจัสอบคุณัภูาพของสินค้า 

จัากเดิมที�ทำการตรวจัสอบแบบ 100% มาเป็นการสุ่ม

ตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105E แผู้นการสุ่มตัวอย่าง

เชงิเดี�ยวปกติ ระดับการตรวจัสอบทั�วไป GII ที� AQL = 0.65% 

หลังจัากการปรับปรุงและสามารถุลดปริมาณัของเสียลงได้ 

ทำให้เพิ�มประสิทธิิภูาพในกระบวนการผู้ลิตได้เป็นอย่างดี 

 ดังนั�นวัตถุุประสงค์ของงานวิจััย จั่งทำการเพิ�ม

ประสิทธิิภูาพกระบวนการสุ่ม Pouch ด้วยการนำมาตรฐาน 

MIL-STD-105E และกฎการสับเปลี�ยนมาใช้ในการตรวจั

สอบคุณัภูาพของสินค้า โดยมีเป้าหมายคิดจัากฐานข้อมูล

ของบริษัทก่อนดำเนินงานวิจััย 6 เดือน เรื�องการร้องเรียน

ของลูกค้าต่อคุณัภูาพของสินค้า ซึ่่�งเมื�อคำนวณัขนาด

ตวัอย่างที�ตอ้งสุม่จัากการนำกฎการสับเปลี�ยนตามมาตรฐาน  

MIL-STD-105E มาใช้พบว่า ต้องลดจัำนวนการสุ่มแบบ

ทำลายตัวอย่างด้วยวิธิีการวัดที�จัุดรับวัตถุุดิบ ในถุุง Pouch 

ให้ลดลง 27% และ Sachet ให้ลดลง 74% และเพื�อลด

จัำนวนการสุ่มตัวอย่างและลดชั�วโมงในการทำงานหรือการ

ตรวจัสอบสินค้า Pouch สำเร็จัรูป ให้ลดลง 37%

2. วัสิด่ อ่่ปกรณี์แลิะว่ธิีการว่จุัย่

2.1 สิภาพิ่ทั�วไปขอ่งโรงงาน

 ศ่กษาสภูาพทั� ว ไปของโรงงานจัะทำการศ่กษา

ตั�งแต่การรับวัตถุุดิบจันถุ่งการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า  

ดังรูปที� 1 จัากแผู้นผู้ังสภูาพทั�วไปของโรงงานได้ทำการ

กำหนดขอบเขตของการศ่กษากระบวนการสุ่ม Pouch 

ที�จัุดรับวัตถุุดิบ (QI) และจัุดพักสินค้า (WH) ซึ่่�งแสดง 
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เครื�องหมาย (*) ในรูป และได้ดำเนินการแก้ไขปัญหาด้วย

ระบบ Six Sigma ผู้่านกระบวนการ DMAIC (Define,  

Measure, Analyze, Improve และ Control) ผู้่านทีม 

ผูู้้ดำเนินโครงการ ประกอบด้วยผูู้้จััดการฝ่่ายเพิ�มผู้ลผู้ลิต  

ผูู้้ช่วยผูู้้จััดการ ฝ่่ายเพิ�มผู้ลผู้ลิต ผูู้้จััดการแผู้นกเพิ�มผู้ลผู้ลิต 

ผูู้้จััดการอาวุ โสฝ่่ายควบคุมคุณัภูาพ ผูู้้จััดการแผู้นก 

ตรวจัรับภูาชนะบรรจุัที�จัุดรับวัตถุุดิบ ผูู้้จััดการแผู้นก 

ตรวจัสอบคุณัภูาพผู้ลิตภูัณัฑ์์ในการปิดฉลากที�จัุดพักสินค้า 

และนักศ่กษาสหกิจัศ่กษา 

2.2 การประย่่กต์ใช้ DMAIC ตามหลิักขอ่ง Six Sigma ใน

กระบวนการสิ่�ม Pouch ณี จุ่ดรับวัตถุ่ด่บแลิะพิ่ักสิ่นค้้า

 ขั�นตอนที� 1 D: Define เป็นการศ่กษาสภูาพปัจัจัุบัน 

ก่อนการปรับปรุงของกระบวนการสุ่ม สำหรับจัุดรับวัตถุุดิบ

จัะทำการสำรวจัตั�งแตก่ารรบัวตัถุุดบิจัากแผู้นกวสัดจุันถุ่งการ

สง่มอบวัตถุดิุบให้กบัฝ่า่ยผู้ลิต จัากนั�นศก่ษาชนิดของ Pouch 

ที�ใช้ในการตรวจัสอบ 3 ชนิด คือ Normal Pouch, Mini 

Pouch และ Sachet ซึ่่�งในกระบวนการสุ่ม มีการตรวจัสอบ

สินค้าที�รับเข้า 2 วิธิี ได้แก่ วิธิีการตรวจัสอบด้วยสายตาและ 

วิธิีการตรวจัสอบด้วยการวัดที�เป็นแบบทำลายตัวอย่าง 

สำหรับจุัดพักสินค้าจัะทำการสำรวจัตั�งแต่การรับสินค้าจัาก

ฝ่่ายผู้ลิตจันถุ่งการส่งมอบสินค้าให้กับแผู้นกโหลดสินค้า ซึ่่�ง

ศก่ษาชนิดสินค้า Pouch สำเรจ็ัรูปที�ใชใ้นการตรวจัสอบ 2 ชนิด  

คือ สินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Normal Pouch และ Mini 

Pouch ในกระบวนการสุ่มมีการตรวจัสอบสินค้าด้วยสายตา 

สุม่แบบเครง่ครดั ทำใหพ้นกังานใชเ้วลาในการตรวจัสอบนาน

 ขั�นตอนที� 2 M: Measure ทำการศ่กษากระบวนการ

ทำงานหรือการตรวจัสอบเพื�อหาสาเหตุของปัญหาที�จัุดรับ

วัตถุุดิบ (รูปที� 2) และจัุดพักสินค้า (รูปที� 3) 

 โดยในจุัดรับวัตถุุดิบทำการรวบรวมข้อมูลการสุ่ม

จัากบันท่กรายงานการรับเข้า Pouch สำหรับจัุดพักสินค้า

จัะทำการรวบรวมข้อมูลจัากบันท่กรายงานคัดแยกสินค้า 

รูปที� 1 แผู้นผู้ังสภูาพทั�วไปของโรงงาน

รูปที� 2 กระบวนการตรวจัสอบที�จัุดรับวัตถุุดิบ

รูปที� 3 กระบวนการตรวจัสอบที�จัุดพักสินค้า
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Pouch เพื�อนำข้อมูลทั�งหมดมาทำการวิเคราะห์สถุิติการ 

ร้องเรียนเรื�องจัำนวนของเสียในแต่ละชนิดสินค้า และแต่ละ

ลูกค้าด้วยแผู้นภููมิพาเรโต โดยการรวบรวมข้อมูลย้อนหลัง

นาน 6 เดือน ทั�งจัุดรับวัตถุุดิบและจัุดพักสินค้า 

 ขั�นตอนที� 3 A: Analyze เมื�อรวบรวมข้อมูลดังกล่าว

แล้วจัะนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุ โดยใช้หลักการ Why-Why 

Analysis จัากนั�นทำการพิสูจัน์หาสาเหตุโดยทีมผูู้้ดำเนิน

โครงการ และหาแนวทางในการแกไ้ขหรอืปรบัปรงุในขั�นตอน

ถุัดไป

 ขั�นตอนที� 4 I: Improve เป็นการปรบัปรงุกระบวนการ

โดยเน้นที�การแก้ไขสาเหตุของปัญหา สำหรับจัุดรับวัตถุุดิบ  

มีแนวทางในการปรับปรุง 2 มาตรการ คือ 1) การตรวจัสอบ 

Pouch เปลา่ นำหลกัการ ECRS ในสว่นของการรวมตวัอยา่ง 

(Combine; C) เขา้ไวด้ว้ยกัน โดยจัดัลำดับวิธิกีารทำงานแบบ

ใหม่ (Rearrange; R) ให้กับพนักงาน ซึ่่�งใช้ตัวอย่างเดียวกัน

ในการตรวจัสอบ Pouch เปล่า และ 2) การนำมาตรฐาน  

MIL-STD-105E แผู้นการสุม่ตวัอย่างเชงิเดี�ยวปกต ิการตรวจัสอบ  

3 แบบ ได้แก่ การตรวจัสอบแบบผู่้อนคลาย (S-1) การ

ตรวจัสอบแบบปกติ (S-2) และการตรวจัสอบแบบเคร่งครัด 

และ (S-3) ร่วมกับการใช้กฎการสับเปลี�ยนในการตรวจัสอบ

คุณัภูาพของ Pouch สินค้าและ Sachet เปล่า 

 สำหรับจัุดพักสินค้า มีแนวทางในการปรับปรุง

กระบวนการสุม่ 1 มาตรการ คอื การตรวจัสอบสนิคา้ Pouch 

ไดน้ำแผู้นการสุม่ตวัอยา่งเชงิเดี�ยวปกต ิอา้งองิตามมาตรฐาน 

MIL-STD-105E ระดับการตรวจัสอบทั�วไป GI ในการ 

ตรวจัสอบแบบปกติใช้เป็นมาตรการในการแก้ไขสาเหตุของ

ปัญหา

 หลงัจัากดำเนนิการปรบัปรงุแลว้ จัง่สรปุผู้ลการดำเนนิ

งานวิจัยั โดยนำข้อมลูจัำนวนตัวอยา่งที�ใชใ้นการตรวจัสอบมา

เปรยีบเทยีบผู้ล กอ่นและหลงัการปรบัปรงุกระบวนการ เพื�อ

ให้บรรลุเป้าหมายที�กำหนดไว้ 

 ขั�นตอนที� 5 C: Control จััดทำคูม่อืสำหรบัการปฏิบัิตงิาน  

(Work Instruction; WI) ให้จัุดรับวัตถุุดิบและจัุดพักสินค้า 

โดยให้พนักงานปฏิิบัติตามรายละเอียดในคู่มือ และติดตาม

ข้อมูลหลังเปลี�ยนรูปแบบการสุ่มนาน 3 เดือน

3. ผลิการทดลิอ่งแลิะอ่ภ่ปราย่ผลิ

 จัากการศ่กษากระบวนการสุ่มได้ดำเนินโครงการผู่้าน

ระบบ Six Sigma ด้วยกระบวนการ DMAIC ซึ่่�งเป็นระบบ

ที�เน้นการลดความผู้ิดพลาด ความสูญเปล่า โดยมีเป้าหมาย

สูงสุดเพื�อสร้างรายได้ ลดค่าใช้จั่ายของบริษัทและนำไปสู่ 

การสร้างความพ่งพอใจัให้แก่ลูกค้าได้ [5], [6] ซึ่่�งมี 

รายละเอียดผู้ลการดำเนินงาน ดังนี�

3.1 ขั�นตอ่นท่� 1 D: Define ได้ทำการศึึกษาแลิะรวบรวม

ข้อ่มูลิการสิ่�มตรวจุสิอ่บ Pouch

 สำหรับจัุดรับวัตถุุดิบ จัากการรวบรวมข้อมูลก่อน

ดำเนินงานวิจััย 6 เดือน พบว่า มีการตรวจัสอบ Pouch 

ด้วยวิธิีการวัด ที�ก่อให้เกิดปัญหาการสุ่มทำลายตัวอย่างแบ่ง

เป็น Normal Pouch และ Mini Pouch ถุูกสุ่มทำลายเฉลี�ย  

267 ถุุ ง/วัน และถุุง  Sachet ถุูก สุ่มทำลายเฉลี�ย  

156.10 ถุุง/วัน 

 สำหรับจัุดพักสินค้า ทำการรวบรวมข้อมูลการ 

คัดแยกสินค้า และรวบรวมข้อมูลผู้ลการสุ่มตรวจัสอบสินค้า 

Pouch สำเรจ็ัรปูกอ่นถุง่มอืลกูคา้ เปน็ระยะเวลานาน 6 เดอืน  

พบวา่ มสีนิคา้สำเรจ็ัรูปที�พบปญัหาขอ้บกพรอ่งของผู้ลิตภูณััฑ์์

มากที�สุด คือ สินค้าประเภูท Sachet รองลงมา คือ Normal 

Pouch และ Mini Pouch ตามลำดับ ดังนั�นจั่งเลือกทำการ

ปรับแผู้นการสุ่มในสินค้าที�พบข้อบกพร่องน้อย ซึ่่�งหมายถุ่ง

จัำนวนตัวอย่างที�สุม่มาทดสอบมีจัำนวนมากเกินความจัำเป็น 

คือสินค้าประเภูท Normal Pouch และ Mini Pouch ซึ่่�ง

จัากเดิมการใช้แผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติ ระดับการ

ตรวจัสอบทั�วไป GI อ้างอิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ม ี

การสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด พนักงานใช้เวลาในการ 

ตรวจัสอบเฉลี�ย 7.57 ชั�วโมง/วัน เมื�อทำการลดระดับ 

ความเข้มงวดในการสุ่มลง 1 ระดับ ทำให้สินค้าประเภูท  

Normal Pouch มกีารสุ่มตรวจัสอบสนิคา้เฉลี�ย 3,420 ถุงุ/วนั  

ใช้เวลาในการตรวจัสอบเฉลี�ย 5.40 ชั�วโมง/วัน และผู้ลการ

ตรวจัสอบสินค้าประเภูท Mini Pouch พบว่า มีการสุ่ม 

ตรวจัสอบสนิคา้เฉลี�ย 2,840 ถุงุ/วนั ซ่ึ่�งใชเ้วลาในการตรวจัสอบ 

เฉลี�ย 3.86 ชั�วโมง/วัน (คำนวณัจัาก 1 เดือน = 25 วัน)
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3.2 ขั�นตอ่นที� 2 M: Measure ได้ทำการศึกึษาแลิะรวบรวม

ข้อ่มูลิการตรวจุสิอ่บ Pouch

 ในการตรวจัสอบสินค้าทั�งจัุดรับวัตถุุดิบ และจุัดพัก

สินค้า กำหนดให้พนักงานทุกคนมีความเข้าใจัในวิธีิการ  

และทราบค่าเกณัฑ์์กำหนดในการตรวจัสอบสินค้า โดยมี 

รายละเอียดในการตรวจัสอบสินค้าดังนี�

 จัุดรับวัตถุุดิบ มีการตรวจัสอบด้วยวิธิีการวัดพบว่า 

การตรวจัสอบ Pouch เปล่า พนักงานได้เก็บตัวอย่างไป 

ตรวจัสอบ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนที� 1 การตรวจัสอบ 

รายละเอียด สแกนบาร์โค้ดและวัดความหนาของถุุง และส่วนที�  2  

การตรวจัสอบโดยด่ง Seal ในการตรวจัสอบ Pouch สินค้า 

พบวา่ มกีารสุม่เกบ็ตวัอยา่งตามยี�หอ้ตอ่วนัที�ผู้ลติและในการ 

ตรวจัสอบ กรณัีของ Sachet เปล่าพบว่า มีการสุ่มเก็บ

ตวัอย่างนำไปทดสอบและตัดตัวอย่างเป็นความยาวประมาณั 

30–40 เซึ่นติเมตร จัากทุกม้วนที�ผู้่านการสุ่มด้วยสายตา 

แล้วนำเข้าไปให้ความร้อนในเครื�องฆ่่าเชื�อภูายใต้แรงดัน  

(Sterilization) รายละเอยีดและขั�นตอนการตรวจัสอบสนิคา้

แสดงดังรูปที� 2

 สำหรับจัุดพักสินค้า มีการตรวจัสอบสินค้า Pouch 

สำเร็จัรูป ก่อนทำการปิดฉลาก ซ่ึ่�งจัะรับสินค้าจัากฝ่่ายผู้ลิต

มาทำการตรวจัสอบความเรียบร้อยและความสมบูรณั์ของ

ผู้ลติภูณััฑ์ ์โดยพนกังานใชว้ธิิกีารตรวจัสอบสนิคา้ดว้ยสายตา

และใชแ้ผู้นการสุม่ตวัอยา่งเชงิเดี�ยวปกต ิระดบัการตรวจัสอบ

ทั�วไป GI ตาม MIL-STD-105E โดยสุ่มตัวอย่างเข้มงวดลดลง 

1 ระดับ รายละเอียดและขั�นตอนการตรวจัสอบสินค้าแสดง

ดังรูปที� 3

3.3 ขั�นตอ่นที� 3 A: Analyze นำข้อ่มูลิการสิ่�มตรวจุสิอ่บ 

Pouch มาว่เค้ราะห์หาสิาเหต่ด้วย่ Why-Why Analysis 

 สำหรับจัุดรับวัตถุุดิบพบว่า มี 2 สาเหตุหลัก ได้แก่ 

สาเหตุที� 1 การมีลำดับขั�นตอนในการทำงานของพนักงานที�

ไมเ่ปน็ระบบ เนื�องจัากในจัดุรบัวตัถุุดบิมสีนิคา้หลายประเภูท 

แต่ละประเภูทมีการตรวจัสอบหลายค่า ดังนั�นพนักงาน 

แต่ละคนมีลำดับ และขั�นตอนในการตรวจัสอบแตกต่างกัน

หลายรูปแบบยงัไมเ่ปน็ระบบ สาเหตุที� 2 การไม่มมีาตรฐานใน

การเกบ็ตวัอยา่ง Normal Pouch, Mini Pouch และ Sachet  

ดังรูปที� 4

 การวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหาโดยใชเ้ครื�องมอืทางสถุติิ 

1-Sample T-Test ดังนี�

 สาเหตุที� 1 การมีลำดับขั�นตอนในการทำงานของ

พนักงานที�ไม่เป็นระบบ มีปัจัจััยที�ทำการศ่กษา คือ จัำนวน

ถุุง Pouch เปล่า ที�ใช้ในการตรวจัสอบ โดยสมมติฐาน 

การทดสอบ คือ H0 : µA = 267 ถุุง/วัน, Ha : µA ≠267 ถุุง/วัน  

เมื�อทำการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้โปรแกรมทางสถิุติพบว่า  

ค่า p-value = 0.000 นั�น คือ ปฏิิเสธิสมมติฐาน

 สาเหตุที� 2.1 การไม่มีมาตรฐานในการเก็บตัวอย่าง 

Normal Pouch และ Mini Pouch มีปัจัจััยที�ทำ 

การศ่กษา คอื จัำนวนถุงุ Pouch สนิคา้ ที�ใชใ้นการตรวจัสอบ  

โดยสมมติฐานการทดสอบ คือ H0 : µB = 267 ถุุง/วัน,  

Ha : µB ≠ 267 ถุุง/วัน ทำการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า  

ค่า p-value = 0.000 นั�น คือ ปฏิิเสธิสมมติฐาน

 สาเหตุที� 2.2 การไม่มีมาตรฐานในการเก็บตัวอย่าง 

Sachet มีปัจัจััยที�ทำการศ่กษา คือ จัำนวนถุุง Sachet 

เปล่า ที�ใช้ในการตรวจัสอบ โดยสมมติฐานการทดสอบ คือ  

H0 : µC = 157 ถุงุ/วนั, Ha : µC ≠ 157 ถุงุ/วนั ทำการวิเคราะห์

ข้อมูลพบว่า ค่า p-value = 0.000 นั�น คือ ปฏิิเสธิสมมติฐาน

 สำหรับจัุดพักสินค้าพบว่า มี 1 สาเหตุ ได้แก่ มีการสุ่ม

ตัวอย่างแบบเคร่งครัด ในสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Normal 

Pouch และสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Mini Pouch แสดงดัง

รูปที� 5

 การวเิคราะหส์าเหตขุองปญัหาโดยใชเ้ครื�องมอืทางสถุติิ 

รูปที� 4 แผู้นผู้ัง Why-Why Analysis จัุดรับวัตถุุดิบ

 
 
  
 
 
 
 

 

 

 

การสุ่มตัวอย่าง                   
ถุง Pouch ถูกสุ่มทำลาย  

ณ จุดรับวัตถุดิบ 

พนักงานทำงาน              
ไม่เป็นระบบ 

ลำดับข้ันตอน
การทำงาน 

ไม่เป็นระบบ 

      ไม่มีมาตรฐานในการเก็บตัวอย่าง  

 

 2.1 Normal pouch และ Mini pouch 

 
 2.2 Sachet 
 

1 

2 
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1-Sample T-Test ดังนี�

 สาเหตุที� 1.1 สนิคา้สำเรจ็ัรปูประเภูท Normal Pouch 

มีการสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด มีปัจัจััยที�ทำการศ่กษา คือ 

จัำนวนสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Normal Pouch ที�ใช้ใน

การตรวจัสอบ โดยสมมติฐานการทดสอบ คือ H0 : µD =  

3,420  ถุุง/วัน, Ha : µD ≠ 3,420 ถุุง/วัน ซึ่่�งปฏิิเสธิ 

สมมติฐาน

 สาเหตุที� 1.2 สินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Mini Pouch 

มีการสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด ปัจัจััยที�ทำการศ่กษา คือ 

จัำนวนสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Mini Pouch ที�ใช้ในการ 

ตรวจัสอบ สมมติฐานการทดสอบ คอื H0 : µE = 2,840 ถุงุ/วัน,  

Ha : µE ≠ 2,840 ถุุง/วัน ซึ่่�งปฏิิเสธิสมมติฐาน

 หลังจัากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ทุกสาเหตุจัาก

แผู้นผู้ัง Why-Why-Analysis ทั�งที�จัุดรับวัตถุุดิบ และจัุดพัก

สนิคา้ มีคา่ p-value เทา่กบั 0.000 นั�นคอื ปฏิเิสธิสมมตฐิาน 

กล่าวโดยสรุป คือ ค่าเฉลี�ยจัำนวนตัวอย่างที�ใช้ในการสุ่ม 

ตรวจัสอบดว้ยวิธิเีดมิ แตกตา่งคา่ที�กำหนดในแตล่ะผู้ลติภูณััฑ์์ 

อย่างมีนัยสำคัญทางสถุิต ดังนั�นจั่งจัำเป็นต้องหาแนวทางใน

การแก้ไขหรือปรับปรุงวิธิีการและจัำนวน รวมถุ่งขั�นตอนใน

การสุ่มตัวอย่าง ในหัวข้อถุัดไป 

3.4 ขั�นตอ่นที� 4 I: Improve เป็นการปรับปรง่กระบวนการ 

แลิะแนวทางการแก้ไข

 จัุดรับวัตถุุดิบ มี 2 มาตรการ คือ มาตรการที� 1 การ

ตรวจัสอบ Pouch เปล่า จัะนำหลักการ ECRS ที�เป็นแนวคิด

สำคัญในการลดความสูญเปล่าในการดำเนินงานมาช่วย

ลดการดำเนินงานที�ล่าช้า และลดต้นทุนในการทำงานให้ 

น้อยลง [7]–[10] โดยจััดลำดับขั�นตอนการทำงานใหม่ให้

พนักงาน และนำหลักการ ECRS คือนำ Combine มาใช้ 

เนื�องจัาก ณั จัุดรับวัตถุุดิบมีตัวอย่าง Pouch หลายประเภูท 

แต่มีลักษณัะคล้ายกัน วิธิีการตรวจัเหมือนกัน จั่งนำมา 

รวมกันได้ [8], [9] ซึ่่�งมีแผู้นการทำงานเดิมเทียบการแผู้นการ

ทำงานใหม่ ซึ่่�งผู่้านการจััดลำดับขั�นตอนการทำงานใหม่ 

(Rearrange) แสดงดังรูปที� 6 และ 7 ซึ่่�งเห็นว่าขั�นตอน

รูปที� 5 แผู้นผู้ัง Why-Why Analysis จัุดพักสินค้า

  
  
 
 

 

 

 

การสุ่มตัวอย่าง สำหรับ                  
กลุ่มลูกค้าที่พบข้อบกพร่อง        

ในสินค้า Pouch   
ณ จุดพักสินค้า 

       มีการสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด 

 1.1) สินค้าสำเร็จรูปประเภท 
Normal pouch 

1 

 
1.2) สินค้าสำเร็จรูปประเภท 

Mini pouch 

รูปที� 6 ลำดับขั�นตอนเดิมที�ใช้ในการตรวจัสอบสินค้า

รูปที� 7 ลำดับขั�นตอนใหม่ที�ใช้ในการตรวจัสอบสินค้า

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นับจำนวน 3 ถุง : 
วันที่ผลิต 

ตรวจสอบ
รายละเอีย

ดและ 
Scan  

barcode   

ตรวจสอบ
ความหนา   

1 ถุง 

นับจำนวน 
ถุง : กลอ่ง : วันทีผ่ลิต 

สุ่ม 1 ถุง : 
5 กลอ่ง : 
วันที่ผลิต 

สุ่ม 1 ถุง : 
10 กล่อง : 
วันที่ผลิต 

Yes             No 

วัด Seal Strength  

Size  
< 500g 

 นับจำนวน 
ถุง : กลอ่ง : วันทีผ่ลิต 

ตรวจสอบความ
หนา 1 ถุง 

ตัดถุงแบ่งเป็น 3 ช้ิน 

ตัดถุงแบ่งเป็น 6 ช้ิน 

แยกคลิปหนีบต่อชุด 

รวมใส่ตัวหนบีใหญ ่

วัด Seal Strength 

ตรวจสอบ
รายละเอียดและ 
Scan  barcode    

2 ถุง 
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การทำงานใหม่หลังจัากรวมสินค้าเข้าด้วยกันก่อนทำการ 

ตรวจัสอบ มีลำดับขั�นตอนต่อเนื�องเข้าใจัง่าย อีกทั�งสามารถุ

ลดจัำนวนพนักงานลงได้ 1 คน

 มาตรการที� 2 การนำมาตรฐาน MIL-STD-105E มาใช ้

เป็นแผู้นชักสิ�งตัวอย่าง เนื�องจัากเป็มาตรฐานที�มีการใช้

อย่างแพร่หลาย มีรายงานว่าสามารถุใช้ในอุตสาหกรรม 

ต่าง ๆ รวมถุ่งอุตสาหกรรมอาหารที�มีความแปรปรวน

ของวัตถุุดิบสูง ซึ่่�งมาตรฐานการสุ่มนี�นำมาใช้เพื�อลดความ 

สญูเปล่าในกระบวนการผู้ลิต [4] แผู้นการสุม่ตัวอย่างเชงิเดี�ยว

ปกติ

 การตรวจัสอบ 3 แบบ ได้แก่ การตรวจัสอบแบบ 

ผู้่อนคลาย (S-1) การตรวจัสอบแบบปกติ (S-2) และการ

ตรวจัสอบแบบเคร่งครัด (S-3) มาใช้ในการตรวจัสอบ 

Pouch สินค้าและ Sachet เปล่า กำหนดค่า AQL = 0.1% 

โดยการตรวจัสอบให้เริ�มต้นการตรวจัสอบด้วยแผู้นการที�ม ี

ความเข้มงวดของการตรวจัสอบแบบปกติเสมอ แล้วจั่งให้ใช้

กฎการสับเปลี�ยน [9], [10] เปรยีบเทยีบกับวิธิกีารสุม่แบบเดิม

จัากซึ่่�งถุูกกำหนดไว้ข่�นกับแต่ละชนิดของ Pouch ดังรูปที� 8

 จัุดพักสินค้า มี 1 มาตรการ คือ การนำแผู้นการสุ่ม

ตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติ อ้างอิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 

ระดับการตรวจัสอบแบบทั�วไป GI ในการสุ่มตรวจัสอบ 

แบบปกติ มาใช้ในการตรวจัสอบสินค้า Pouch สำเร็จัรูป  

ดังนั�นจั่งสรุปมาตรการในการปรับปรุง ดังตารางที� 1

ตารางที� 1 มาตรการในการปรับปรุงกระบวนการ
บร่เวณี

ศึึกษา

ขั�นตอ่นการ

ตรวจุสิอ่บ
มาตรการ

จัุดรับ

วัตถุุดิบ 

(QI)

Pouch เปล่า

จััดลำดับการทำงานใหม่โดยใช้ ECRS 

ในส่วนของการ Combine และ 

Rearrange

Pouch สินค้า
นำแผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติ 

มาตรฐาน MIL-STD-105E 

การตรวจัสอบแบบผู้่อนคลาย (S-1), 

แบบปกติ (S-2) และแบบเคร่งครัด 

(S-3) ร่วมกับกฎการสับเปลี�ยน
Sachet เปล่า

จัุดพัก

สินค้า 

(WH)

สินค้าสำเร็จัรูป 

Normal 

pouch
นำแผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติ 

มาตรฐาน MIL-STD-105E 

การตรวจัสอบแบบทั�วไป (GI) สินค้าสำเร็จัรูป 

Mini pouch

 การปรับปรุงกระบวนการสุ่มด้วยมาตรการดังกล่าว

ข้างต้น จั่งได้นำมาวิเคราะห์ด้วย 2-Sample T-Test แล้ว

เปรียบเทียบข้อมูลจัำนวนการสุ่มตัวอย่างก่อนและหลังการ

ปรับปรุง โดยจุัดรับวัตถุุดิบ การตรวจัสอบ Pouch เปล่า 

มีสมมติฐานการทดสอบ คือ H0 : µA (before) ≤ µA (after) และ  

Ha : µA (before) > µA (after) พบว่า ก่อนการปรับปรุง ใช้ตัวอย่าง

ในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธีิเดิม มีค่าเฉลี�ย 103.80 ถุุง/วัน 

และหลังการปรับปรุง ใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิี

ใหม ่มคีา่เฉลี�ย 78.30 ถุงุ/วัน ทำการวิเคราะห์ขอ้มลูทางสถิุติ  

พบว่า ค่า p-value เท่ากับ 0.000 จั่งแตกต่างกันอย่างมี 

นัยสำคัญทางสถิุติ ดังนั�นค่าเฉลี�ยจัำนวนตัวอย่างที�ใช้ในการ

ตรวจัสอบหลังการปรับปรุงลดน้อยลง 26 ถุุง/วัน คิดเป็น 

ร้อยละ 24.57 

 การตรวจัสอบ Pouch สินค้า มีสมมติฐานการทดสอบ 

คือ H0 : µB (before) ≤ µB (after) และ Ha : µB (before) > µB (after) 

พบว่า ก่อนการปรับปรุงใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบ

ด้วยวิธิีเดิมมีค่าเฉลี�ย 162.80 ถุุง/วัน และหลังการปรับปรุง 

ใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิีใหม่ มีค่าเฉลี�ย  

รูปที� 8 แผู้นการสุ่มแบบเดิม

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หารู
รั่ว 4 
ถุง 

Drop test,           
Press test            

4 ถุง  

Drop test, Press 
test 2 ถุง  

Seal Strength 2 ถุง 

เก็บถุง pouch 
ตาม  Brand : 

วันที่ผลิต    

Mon Petit Brand    
= 18 ถุง: วันที่ผลิต 

Brand ทั่วไป          
= 12 ถุง: วันที่ผลิต 

Sterilizatio
n   test 10 

ถุง  
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109.12 ถุุง/วัน พบว่า ค่า p-value เท่ากับ 0.000 จั่ง 

แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิุติ ดังนั�นค่าเฉลี�ยจัำนวน

ตัวอย่างที�ใช้ในการตรวจัสอบหลังการปรับปรุงลดน้อยลง  

54 ถุุง/วัน คิดเป็นร้อยละ 32.97 

 การตรวจัสอบ Sachet เปล่า มีสมมติฐานการทดสอบ 

คือ H0 : µC (before) ≤ µC (after) และ Ha : µC (before) > µC (after)  

พบว่า ก่อนการปรับปรุง ใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบด้วย

วธิิเีดมิมคีา่เฉลี�ย 156.10 ถุงุ/วัน หลังการปรับปรงุ ใชต้วัอยา่ง

ในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธีิใหม่ มีค่าเฉลี�ย 29.40 ถุุง/วัน  

พบว่า p-value เท่ากับ 0.000 จั่งแตกต่างกันอย่างมี 

นัยสำคัญทางสถิุติ ดังนั�นค่าเฉลี�ยจัำนวนตัวอย่างที�ใช้ในการ

ตรวจัสอบหลังการปรับปรุงลดน้อยลง 127 ถุุง/วัน คิดเป็น 

ร้อยละ 81.17 

 สรปุผู้ลการดำเนนิการก่อนและหลงัการปรบัปรงุปญัหา

การสุ่มทำลายตัวอย่างในวัตถุุดิบ Pouch และ Sachet  

ดังตารางที� 2

ตารางที� 2 ตารางสรุปผู้ลก่อนและหลังการปรับปรุงปัญหา

การสุ่มทำลายตัวอย่าง

มาตรการ การตรวจุสิอ่บ

จุำนวน

ตัวอ่ย่�าง

ก�อ่นการ

ปรับปร่ง

จุำนวน

ตัวอ่ย่�าง

หลิังการ

ปรับปร่ง

%ที�ลิดลิง 

(เป้าหมาย่)

1
Pouch เปล่า 

ด้วยวิธิีการวัด

103.80         

ถุุง/วัน

78.30  

ถุุง/วัน

24.57%  

(ไม่กำหนด)

2

Pouch สินค้า 

ด้วยวิธิีการวัด

162.80         

ถุุง/วัน

109.12 

ถุุง/วัน

32.97% 

(27%)

Sachet เปล่า 

ด้วยวิธิีการวัด

156.10     

ถุุง/วัน

29.40 

ถุุง/วัน

81.17% 

(74%)

 ดังนั�นในการปรับปรุงกระบวนการสุ่มที�จัุดรับวัตถุุดิบ 

สามารถุลดจัำนวนการสุ่มตัวอย่างแบบทำลายในถุุง Pouch 

และ Sachet ตามตารางที� 2 ลงได้ตามเป้าหมายที�ตั�งไว้  

นั�นคือ 27% และ 74% ตามลำดับ ทำให้สามารถุลด 

ค่าใช้จั่ายในการตรวจัสอบลงเหลือ 6,562.92 บาท/เดือน 

ซึ่่�งถืุอเป็นการเพิ�มประสิทธิิภูาพในกระบวนการสุ่มโดยที� 

การตรวจัสอบข้อบกพร่องหรือตำหนิ และสถุิติการร้องเรียน

จัากลูกค้าต้องเท่าเดิมหรือลดลงจัากเดิม ทั�งนี�ยังสามารถุ

ใช้มาตรการดังกล่าวข้างต้น ในการปรับปรุงกระบวนการ 

ตรวจัสอบวัตถุดุบิได ้สอดคล้องกบังานวิจัยัของ Wongaphai  

และคณัะ [4] ที�ทำการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผู้ลิต 

กรณีัศก่ษาโรงงานผู้ลิตผัู้กสดแชเ่ย็น พบปัญหาความสูญเปล่า 

ที�เกิดจัากการควบคุมคุณัภูาพวัตถุุดิบตั�งแต่แรกเข้าและ

ความสูญเปล่าในกระบวนการผู้ลิต โดยได้มีการปรับเปลี�ยน 

วิธิีการตรวจัสอบคุณัภูาพของสินค้าจัากเดิมที�ทำการ 

ตรวจัสอบแบบ 100% มาเป็นการสุ่มตัวอย่างตามมาตรฐาน 

MIL-STD-105E แผู้นการสุ่มตวัอยา่งเชงิเดี�ยวปกต ิระดบัการ

ตรวจัสอบทั�วไป GII ที� AQL = 0.65% หลังจัากการปรับปรุง

สามารถุลดปริมาณัของเสียลงได้และทำให้เพิ�มประสิทธิภิูาพ

ในกระบวนการผู้ลิตได้เป็นอย่างดี 

 จัุดพักสินค้า ในการตรวจัสอบสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท     

Normal Pouch เมื�อทำการวิเคราะห์ทางสถุิติ กำหนดให้มี

สมมติฐานการทดสอบ คือ H0 : µD (before) ≤ µD (after) และ Ha 

: µD (before) > µD (after) พบว่า ก่อนการปรับปรุง ใช้ตัวอย่างใน

การสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิีเดิม มีค่าเฉลี�ย 3,420 ถุุง/วัน และ

หลังการปรับปรุง ใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิีใหม่ 

มีค่าเฉลี�ย 2,482 ถุุง/วัน ซึ่่�งได้ค่า p-value เท่ากับ 0.003 จั่ง

แตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิุติ ดังนั�นค่าเฉลี�ยจัำนวน

ตัวอย่างที�ใช้ในการตรวจัสอบ หลังการปรับปรุงลดน้อยลง 

938 ถุุง/วัน คิดเป็นร้อยละ 27.43 

 ในการตรวจัสอบสนิคา้สำเรจ็ัรปูประเภูท Mini Pouch 

มีสมมติฐานการทดสอบ คือ H0 : µE (before) ≤ µE (after) และ 

Ha : µE (before) > µE (after) พบว่า ก่อนการปรับปรุง ใช้ตัวอย่าง 

ในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิีเดิมมีค่าเฉลี�ย 2,840 ถุุง/วัน  

หลังการปรับปรุง ใช้ตัวอย่างในการสุ่มตรวจัสอบด้วยวิธิีใหม่

มีค่าเฉลี�ย 1,841 ถุุง/วัน พบว่า ค่า p-value เท่ากับ 0.009 

จัง่แตกตา่งกนัอยา่งมนียัสำคญัทางสถิุต ิดงันั�นคา่เฉลี�ยจัำนวน

ตัวอย่างที�ใช้ในการตรวจัสอบหลังการปรับปรุงลดน้อยลง  

999 ถุุง/วัน (ร้อยละ 35.18) 

 สามารถุสรุปผู้ลการดำเนินการก่อนและหลังการ

ปรบัปรุงปัญหาการสุม่ตัวอย่างแบบเคร่งครัดในสินค้า Pouch 
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สำเรจ็ัรปู ดงัตารางที� 3 ดงันั�นในการปรับปรุงกระบวนการสุม่

ที�จัุดพักสินค้ายังไม่สามารถุลดจัำนวนการสุ่มตัวอย่างแบบ

เคร่งครัดในสินค้า Pouch สำเร็จัรูป ลงได้ตามเป้าหมาย

ที�ตั�งไว้ นั�นคือ 37% ส่งผู้ลให้สามารถุลดเวลาในการตรวจั

สอบสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Normal Pouch และ Mini 

Pouch ลงได้โดยเฉลี�ย 3.92 ชั�วโมง/วัน และ 2.50 ชั�วโมง/วัน  

ตามลำดับ เนื�องจัากจัำนวนการสุ่มตัวอย่างแปรผู้ันไปตาม

ยอดการผู้ลิตของลูกค้าแต่ละรายในแต่ละวัน 

ตารางที� 3 สรปุผู้ลการดำเนนิการกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

ปัญหาการสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด

การ

ตรวจุสิอ่บ

จุำนวนตัวอ่ย่�าง

ก�อ่นการ

ปรับปร่ง

จุำนวนตัวอ่ย่�าง

หลิังการ

ปรับปร่ง

%ที�ลิดลิง 

(เป้าหมาย่)

สินค้า

สำเร็จัรูป

ประเภูท 

Normal 

Pouch

3,420 ถุุง/วัน

5.40 ชั�วโมง/วัน

2,482 ถุุง/วัน

3.92 ชั�วโมง/วัน

27.43% 

(27%)

สินค้า

สำเร็จัรูป

ประเภูท 

Mini Pouch

2,840 ถุุง/วัน

3.86 ชั�วโมง/วัน

1,841 ถุุง/วัน

2.50 ชั�วโมง/วัน

35.18%

(37%)

 นอกจัากนี�จัุดพักสินค้ายังเป็นจัุดสุดท้ายที�มีการ 

ตรวจัสอบผู้ลิตภูัณัฑ์์จ่ังสามารถุทำได้ เพียงการปรับ

แผู้นการสุ่มตัวอย่างจัากเคร่งครัดให้ลดระดับมาเป็นการสุ่ม 

ตรวจัสอบแบบปกติ เพื�อทำให้ขนาดตัวอย่างลดลง ซ่ึ่�งหาก

ลดระดบัความเขม้งวดในการสุม่ตรวจัสอบลงจัะเป็นการเพิ�ม

โอกาสที�จัะทำให้ของเสียหลุดไปสู่ลูกค้าได้มากข่�น ซึ่่�งอาจัส่ง

ผู้ลเสียต่อบริษัทในหลายด้าน อาทิด้านความปลอดภัูยของ

ผูู้้บริโภูค ด้านความไว้วางใจัจัากลูกค้า ด้านคุณัภูาพและ 

ความน่าเชื�อถุือขององค์กร เป็นต้น ดังนั�นเมื�อทำการปรับ

แผู้นการสุ่มควรมีการประเมินความเสี�ยงของลูกค้าร่วมด้วย 

ดังงานวิจััยของ Moonrat และ Leksakul [11] ซึ่่�งทำการ

เปรียบเทียบแผู้นการสุ่มตัวอย่างเพื�อการยอมรับที�ใช้อยู่

ในปัจัจัุบัน สำหรับกระบวนการตัดแต่งไก่ของโรงงานกรณีั

ศก่ษาและแผู้นการสุม่ตัวอยา่งตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 

เนื�องจัากพบปัญหาผู้ลิตภัูณัฑ์์มีข้อบกพร่องหลุดรอดไปสู่ 

ฝ่า่ยผู้ลิตเนื�อไก่แปรรูปปรุงสุก โดยทำการประเมินแผู้นการสุม่

ตัวอย่างของผู้ลิตภูัณัฑ์์ตัวอย่าง 5 ผู้ลิตภูัณัฑ์์ในแผู้นกตัดแต่ง 

สินค้าพบว่า แผู้นการสุ่มตัวอย่างที�โรงงานใช้อยู่ในปัจัจัุบัน

ให้ค่าความเสี�ยงของผูู้้ผู้ลิตและผูู้้บริโภูคสูงถุ่งร้อยละ 40–60 

และมีค่าขีดคุณัภูาพจั่ายออกโดยเฉลี�ยประมาณั 3% ซึ่่�งใกล้

เคียงกับแผู้นการสุม่แบบใหม่ที�ทำการทดลองถุง่ 4 ผู้ลติภัูณัฑ์์ 

จั่งหมายความว่า แผู้นการสุ่มที�โรงงานใช้ในปัจัจุับันมีความ 

เข้มงวดไม่เพียงพอ จั่งได้มีการนำแผู้นการสุ่มตัวอย่างแบบ

ใหม ่นั�นคอื แผู้นการสุม่ตัวอยา่งเพื�อการยอมรบัเชงิเดี�ยวปกติ 

อ้างอิงมาตรฐาน MIL-STD-105E ระดับการตรวจัสอบทั�วไป 

GII มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ เพื�อทำให้ลูกค้ามั�นใจัใน

คุณัภูาพสินค้าที�ทำการส่งมอบ

3.5 ขั�นตอ่นที� 5 C: Control กระบวนการค้วบค้่ม

 ผูู้้วิจััยได้จััดทำคู่มือการปฏิิบัติงาน (Work Instruction 

และ One Point Lesson (OPL)) ใหก้บัแผู้นกตรวจัรบัภูาชนะ

บรรจุัที�จุัดรับวัตถุุดิบ โดยให้ใช้แผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยว

ปกต ิอา้งอิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ในการตรวจัสอบ 

Pouch สินค้า และการตรวจัสอบ Sachet เปล่า นอกจัากนี� 

ได้จััดทำคู่มือการปฏิิบัติงานให้กับแผู้นกตรวจัสอบคุณัภูาพ

ผู้ลติภัูณัฑ์์ในการปิดฉลากที�จัดุพกัสินค้า โดยให้ใชแ้ผู้นการสุ่ม

ตวัอยา่งเชงิเดี�ยวปกต ิอา้งองิตาม MIL-STD-105E [12], [13]  

ในการตรวจัสอบสินค้า Pouch สำเร็จัรูป ซึ่่�งถุือเป็นการเพิ�ม

ประสิทธิิภูาพในกระบวนการสุ่ม เพื�อเป็นการยืนยันการเพิ�ม

ประสิทธิิภูาพของการปรับแผู้นการสุ่มชักสิ�งตัวอย่าง โดย

ประเมนิจัากการตรวจัสอบพบจัำนวนขอ้บกพรอ่งหรอืตำหนิ

หรือร้อยละเฉลี�ยของจัำนวนร้องเรียนจัากลูกค้า [14], [15] 

ดงันั�นหลังปรับแผู้นการสุม่ ณั จัดุรับวัตถุดิุบและจุัดพักสินค้า 

พนักงานดำเนินการสุ่มชักสิ�งตัวอย่างตามคู่มือปฏิิบัติงาน  

ระยะเวลานาน 3 เดือน ซึ่่�งเป็นระยะเวลาที�นานพอ เพื�อ

ลดความแปรปรวนของข้อมูลที�เกิดจัากจัำนวนลอตสินค้าที�

ผู้ลิตไม่เท่ากันในแต่ละวันพบว่า ณั จัุดรับวัตถุุดิบมีจัำนวน



11

ณััฐธิิดา โสแสง และคณัะ, “การเพิ่ิ�มประสิทธิิภาพิ่กระบวนการส่�ม: กรณัีศึึกษาผลิตภัณัฑ์์ในภาชนะบรรจุ่แบบอ่�อ่นตัว ณั จุ่ดรับวัตถุ่ดิบและ 

จุ่ดพิ่ักสินค้า.”

The Journal of KMUTNB., Vol. 34, No. 3, Jul.–Sep. 2024

วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ ปีีที่่� 34 ฉบัับัที่่� 3 ก.ค.–ก.ย. 2567

ข้อบกพร่องหรือตำหนิลดลงจัากเดิมเฉลี�ย 2.08% และ  

ณั จัุดพักสินค้าพบจัำนวนการร้องเรียนจัากลูกค้าเท่าเดิม

4. สิร่ปผลิการทดลิอ่ง

 กระบวนการสุ่ม Pouch ที�จัุดรับวัตถุุดิบ เกิดปัญหา

การสุ่มทำลายตัวอย่างด้วยวิธีิการวัด จั่งได้นำเอาหลักการ 

ECRS มาใช้ในการปรับปรุงการตรวจัสอบ Pouch เปล่า 

และนำเอาแผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติตามมาตรฐาน 

ML-STD-105E และกฎการสับเปลี�ยนมาใช้ในการปรับปรุง

การตรวจัสอบ Pouch สินค้าและ Sachet เปล่า ซึ่่�งหลังการ

ปรับปรุงสามารถุลดจัำนวนการสุ่มทำลายตัวอย่าง Pouch  

ลงไดเ้ฉลี�ย 187.41 ถุงุ/วนั จัากเดมิเฉลี�ย 267 ถุงุ/วนั (รอ้ยละ 

29.80) และ Sachet ลงได้เฉลี�ย 29.40 ถุุง/วัน จัากเดิมเฉลี�ย  

156.10 ถุุง/วัน (ร้อยละ 81.17) โดยเป็นไปตามเป้าหมาย

ที�กำหนดไว้ นั�นคือ 27% และ 74% ตามลำดับ จั่งส่งผู้ลให้

ลดค่าใช้จั่ายด้านต้นทุนได้ถุ่ง 6,562.92 บาท/เดือน และลด

พนักงานลงได้ 1 คน

 กระบวนการสุ่ม Pouch ที�จัุดพักสินค้า เกิดปัญหาการ

สุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัดด้วยวิธีิการตรวจัสอบทางสายตา 

ในสินค้า Pouch สำเร็จัรูป จั่งได้นำเอาแผู้นการสุ่มตัวอย่าง

เชิงเดี�ยวปกติ อ้างอิงตามมาตรฐาน ML-STD-105E การ

ตรวจัสอบปกติ ระดับการตรวจัสอบทั�วไป GI มาใช้ปรับปรุง

กระบวนการสุ่ม ซึ่่�งหลังจัากการปรับปรุงสามารถุลดจัำนวน

การสุ่มตัวอย่างในสินค้าสำเร็จัรูปประเภูท Normal Pouch 

ลงได้เฉลี�ย 2,482 ถุุง/วัน จัากเดิมเฉลี�ย 3,420 ถุุง/วัน  

(รอ้ยละ 27.43) และในสินค้าสำเรจ็ัรูปประเภูท Mini Pouch 

ลดลงเฉลี�ย 1,841 ถุุง/วัน จัากเดิมเฉลี�ย 2,840 ถุุง/วัน  

(ร้อยละ 35.18) ดังนั�นในการปรับปรุงกระบวนการดังกล่าว 

ยงัไมส่ามารถุลดจัำนวนการสุม่ตัวอยา่งลงไดต้ามเปา้หมายที�

ตั�งไว้ นั�นคือ 37% ซึ่่�งเมื�อจัำนวนตัวอย่างที�สุ่มมาตรวจัสอบ

ลดลงจั่งลดพนักงานลงได้ 1 คน

 เมื�อทำการควบคุมและตรวจัสอบผู้ลการดำเนินงาน

นาน 3 เดือน พบว่า ณั จัุดรับวัตถุุดิบจัำนวนข้อบกพร่อง

หรือตำหนิลดลง และ ณั จัุดพักสินค้าจัำนวนการร้องเรียน

จัากลูกค้าเท่าเดิม ดังนั�นในการปรับปรุงกระบวนการสุ่ม 

Pouch สามารถุใช้แผู้นการสุ่มตัวอย่างเชิงเดี�ยวปกติ อ้างอิง

ตามมาตรฐาน MIL-STD-105E กฎการสับเปลี�ยนล็อต

สินค้าและหลักการ ECRS เข้ามาใช้ในการปรับปรุงช่วยเพิ�ม

ประสิทธิิภูาพในกระบวนการสุ่มให้มีมาตรฐานมากยิ�งข่�นได้
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