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บทคััดย่่อ

งานวิจิัยันี้้�มีวีัตัถุปุระสงค์เ์พิ่่�มประสิทิธิภิาพกระบวนการสุ่่�มผลิติภัณัฑ์ใ์นภาชนะบรรจุแุบบอ่อ่นตัวั ด้ว้ยการนำมาตรฐาน 

MIL-STD-105E และกฎการสัับเปลี่่�ยนมาใช้้ ประยุุกต์์ใช้้ DMAIC ตามหลัักของ Six Sigma ซึ่่�งมีีขั้้�นตอนการดำเนิินงาน  

5 ขั้้�นตอนได้้แก่่ การกำหนดปััญหา (Define; D) พบว่่า ใน พ.ศ. 2563 ค่่าเฉลี่่�ยจำนวนการสุ่่�มสิินค้้าคืือ 7,438 ถุุง/เดืือน 

และ 110,641 ถุุง/เดืือน ณ แผนกรัับวััตถุุดิิบและแผนกพัักสิินค้้า ซึ่่�งมีีค่่าสููงกว่่าเป้้าหมายที่่�บริิษััทตั้้�งไว้้ ส่่งผลให้้เสีียโอกาส

ทางการขายผลิตภััณฑ์์คิิดเป็็นจำนวนเงิิน 22,459.40 บาท/เดืือน เมื่่�อทำการวิิเคราะห์์การสููญเสีียอย่่างละเอีียดในขั้้�นตอน

การวััด (Measure; M) พบว่่า มีีการปััญหาหลัักในขั้้�นตอนการสุ่่�มตััวอย่่าง 3 รููปแบบ ได้้แก่่ การทำงานอย่่างไม่่เป็็นระบบ 

ไม่่มีีแผนการสุ่่�มที่่�เป็็นมาตรฐาน จำนวนตััวอย่่างที่่�สุ่่�มมากเกิินไป หลัังจากนั้้�นจึึงได้้ทำการวิิเคราะห์์หาปััจจััยที่่�เป็็นสาเหตุุของ 

การเกิิดการสููญเสีียในรููปแบบต่่างๆ ในขั้้�นตอนของการวิิเคราะห์์ (Analyze; A) โดยใช้ว้ิธิีกีารออกแบบการทดลอง ร่ว่มกัับแนวทาง 

การวิิเคราะห์์ตามหลัักการ ECRS มาตรฐาน MIL-STD-105E และกฎการสัับเปลี่่�ยนล็็อตสิินค้้า และนำปััจจััยสาเหตุุนั้้�น 

ไปทำการทดลองเพื่่�อกำหนดค่่าที่่�เหมาะสมที่่�ใช้ใ้นการดำเนิินงาน ในขั้้�นตอนการปรัับปรุุง (Improve; I) พบว่่า ค่า่เฉลี่่�ยจำนวน

การสุ่่�มสิินค้้าลดลงเป็็น 5,147 ถุุง/เดืือน และ 48,425 ถุุง/เดืือน  ณ แผนกรัับวััตถุุดิิบและแผนกพัักสิินค้้า ส่่งผลให้้เสีียโอกาส 

ทางการขายผลิตภััณฑ์์ลดลงคิิดเป็็นจำนวนเงิิน 6,562.92 บาท/เดืือน และสามารถลดจำนวนพนัักงานได้้จำนวน 2 คน  

นอกจากนี้้�ยัังได้้มีีการกำหนดมาตรการเพื่่�อควบคุุมผลลััพธ์์การดำเนิินงานในขั้้�นตอนการควบคุุม (Control; C) โดยการจััดทำ

มาตรฐานการปฏิิบััติิการปฏิิบััติิงาน และการถ่่ายทอดความรู้้�ให้้พนัักงานผ่่านการจััดทำ One Point Lesson (OPL)
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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

	 กรณีีศึึกษาบริิษััทแห่่งหน่ึ่�งในจัังหวััดสมุุทรสาคร ซ่ึ่�ง

เป็็นผู้้�ผลิต และผู้้�ส่่งออกทููน่่ากระป๋๋อง อาหารทะเลแปรรููป

และอาหารสััตว์์เลี้้�ยง ทางบริิษััทใส่่ใจในด้้านคุุณภาพและ

ความปลอดภััยของสิินค้้าเป็็นสำคััญ  โดยในกระบวนการสุ่่�ม  

Pouch ได้้มีีการนำแผนการสุ่่�มตััวอย่่างตามมาตรฐาน  

MIL-STD-105E เข้า้มาใช้ใ้นการตรวจสอบคุณุภาพของสินิค้า้    

ซึ่่�งในส่่วนนี้้�ผู้้�วิิจััยได้้ทำการศึึกษาในส่่วนของกระบวนการสุ่่�ม 

Pouch จุุดรัับวััตถุุดิิบและจุุดพัักสิินค้้า [1], [2] 

	 กระบวนการสุ่่�ม Pouch ที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ มีีการ 

ตรวจสอบคุุณภาพของสิินค้้าด้้วยวิิธีีการวััด ก่่อให้้เกิิดปััญหา 

การสุ่่�มแบบทำลายตััวอย่่างพบว่่า มีีการสุ่่�มทำลายถุุง  

Normal pouch และ Mini pouch เฉลี่่�ย 267 ถุุง/วััน และมีี

การสุ่่�มทำลายถุงุ Sachet เฉลี่่�ย 156.10 ถุงุ/วััน ซ่ึ่�งทำให้้บริษิัทั 

สููญเสีียรายได้้ในส่่วนนี้้�โดยรวม 22,459.40 บาท/เดืือน

	 กระบวนการสุ่่�ม Pouch ที่่�จุุดพัักสิินค้้า ใช้้วิิธีีการ 

ตรวจสอบสิินค้้าด้้วยสายตา เพื่่�อตรวจสอบความเรีียบร้้อย

ของผลิตภัณัฑ์ส์ำเร็จ็รูปก่อ่นส่ง่มอบให้ก้ับัลูกูค้า้ ซึ่่�งก่อ่ให้เ้กิดิ

ปัญัหาการสุ่่�มตรวจสอบสิินค้า้ Pouch สำเร็จ็รูปูแบบเคร่่งครััด 

โดยพบว่่า มีกีารสุ่่�มจำนวนตััวอย่า่งในสิินค้า้สำเร็จ็รูปูประเภท 

Normal pouch กลุ่่�มลููกค้้าที่่�พบข้้อบกพร่่องของผลิิตภััณฑ์์

เฉลี่่�ย 3,420 ถุงุ/วันั และสินิค้า้สำเร็จ็รูปูประเภท Mini pouch 

ถููกสุ่่�มเฉลี่่�ย 2,840 ถุุง/วััน ทำให้้พนัักงานใช้้เวลาในการ 

ตรวจสอบนาน โดยสินิค้า้สำเร็จ็รูปูประเภท Normal Pouch 

ใช้เ้วลาเฉลี่่�ย 135.0 ชั่่�วโมง/เดืือน และสิินค้้าสำเร็จ็รูปประเภท 

Mini pouch เฉลี่่�ย 96.5 ชั่่�วโมง/เดืือน

	จ ากปััญหาดังักล่่าวข้้างต้้น ผู้้�วิจิัยัจึึงมีีแผนในการปรับัปรุุง 

กระบวนการ เพื่่�อสร้้างมาตรฐานการตรวจสอบและเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพของกระบวนการสุ่่�ม คืือ สามารถลดจำนวน

ตััวอย่่างที่่�ต้้องสุ่่�ม เนื่่�องจากเป็็นการตรวจสอบแบบทำลาย  

โดยที่่�จำนวนข้้อร้้องเรียีนจากลููกค้้าไม่่เพิ่่�มขึ้้�น ดังัเช่่นงานวิจิัยัของ 

Bundid [3] ทำการศึึกษาการปรับัปรุงุแผนการสุ่่�มตรวจรับเข้้า 

วััตถุุดิิบกรณีีศึึกษา: กระบวนการตรวจรับชิ้้�นส่่วนไดซ์์ของ

อุุตสาหกรรมอิิเล็็กทรอนิิกส์์ ได้้นำแผนการสุ่่�มตััวอย่่างเพื่่�อ

การยอมรัับเชิิงเดี่่�ยวปกติิ อ้้างอิิงมาตรฐาน MIL-STD-105E  

ที่่� AQL=1.0% ระดัับการตรวจสอบพิิเศษ S-1 มาใช้้เพื่่�อ 

ตรวจสอบคุณุภาพของวัตัถุดุิบิและป้้องกันัไม่่ให้้ของเสียีหลุดุ

เข้้าไปในสายการผลิติ ซึ่่�งหลังัจากการปรับัปรุงุสามารถลดของเสียี 

ที่่�หลุุดเข้้ามาในกระบวนการผลิตและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพใน

กระบวนการสุ่่�มให้้ดีีขึ้้�น นอกจากนี้้�งานวิิจััยในอุุตสาหกรรม

อาหารที่่�มีีความแปรปรวนของวััตถุุดิิบสููง สามารถใช้้

มาตรฐานการสุ่่�มมาลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต

คืือ Chanita และคณะ [4] ทำการควบคุุมคุุณภาพวััตถุุดิิบ

ตั้้�งแต่่แรกเข้้าและความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต โดย

ได้้มีีการปรัับเปลี่่�ยนวิิธีีการตรวจสอบคุุณภาพของสิินค้้า 

จากเดิิมที่่�ทำการตรวจสอบแบบ 100% มาเป็็นการสุ่่�ม

ตััวอย่่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105E แผนการสุ่่�มตััวอย่่าง

เชิงิเดี่่�ยวปกติิ ระดัับการตรวจสอบทั่่�วไป GII ที่่� AQL = 0.65% 

หลัังจากการปรัับปรุุงและสามารถลดปริิมาณของเสีียลงได้้ 

ทำให้้เพิ่่�มประสิิทธิิภาพในกระบวนการผลิิตได้้เป็็นอย่่างดีี 

	ดั ังนั้้�นวััตถุุประสงค์์ของงานวิิจััย จึึงทำการเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพกระบวนการสุ่่�ม Pouch ด้้วยการนำมาตรฐาน 

MIL-STD-105E และกฎการสัับเปลี่่�ยนมาใช้้ในการตรวจ

สอบคุุณภาพของสิินค้้า โดยมีีเป้้าหมายคิิดจากฐานข้้อมููล

ของบริิษััทก่่อนดำเนิินงานวิิจััย 6 เดืือน เรื่่�องการร้้องเรีียน

ของลููกค้้าต่่อคุุณภาพของสิินค้้า ซึ่่�งเมื่่�อคำนวณขนาด

ตัวัอย่่างที่่�ต้อ้งสุ่่�มจากการนำกฎการสัับเปลี่่�ยนตามมาตรฐาน  

MIL-STD-105E มาใช้้พบว่่า ต้้องลดจำนวนการสุ่่�มแบบ

ทำลายตััวอย่่างด้้วยวิิธีีการวััดที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ ในถุุง Pouch 

ให้้ลดลง 27% และ Sachet ให้้ลดลง 74% และเพื่่�อลด

จำนวนการสุ่่�มตััวอย่่างและลดชั่่�วโมงในการทำงานหรืือการ

ตรวจสอบสิินค้้า Pouch สำเร็็จรููป ให้้ลดลง 37%

2. วััสดุุ อุุปกรณ์์และวิิธีีการวิิจััย

2.1 สภาพทั่่�วไปของโรงงาน

	ศึึ กษาสภาพทั่่� ว ไปของโรงงานจะทำการศึึกษา

ตั้้�งแต่่การรัับวััตถุุดิิบจนถึึงการส่่งมอบสิินค้้าให้้กัับลููกค้้า  

ดัังรููปที่่� 1 จากแผนผัังสภาพทั่่�วไปของโรงงานได้้ทำการ

กำหนดขอบเขตของการศึึกษากระบวนการสุ่่�ม Pouch 

ที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ (QI) และจุุดพัักสิินค้้า (WH) ซึ่่�งแสดง 
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เครื่่�องหมาย (*) ในรููป และได้้ดำเนิินการแก้้ไขปััญหาด้้วย

ระบบ Six Sigma ผ่่านกระบวนการ DMAIC (Define,  

Measure, Analyze, Improve และ Control) ผ่่านทีีม 

ผู้้�ดำเนิินโครงการ ประกอบด้้วยผู้้�จััดการฝ่่ายเพิ่่�มผลผลิต  

ผู้้�ช่่วยผู้้�จััดการ ฝ่่ายเพิ่่�มผลผลิิต ผู้้�จััดการแผนกเพิ่่�มผลผลิิต 

ผู้้�จััดการอาวุุ โสฝ่่ายควบคุุมคุุณภาพ ผู้้�จััดการแผนก 

ตรวจรับภาชนะบรรจุุที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ ผู้้�จััดการแผนก 

ตรวจสอบคุุณภาพผลิิตภััณฑ์์ในการปิิดฉลากที่่�จุุดพัักสิินค้้า 

และนัักศึึกษาสหกิิจศึึกษา 

2.2 การประยุุกต์์ใช้้ DMAIC ตามหลัักของ Six Sigma ใน

กระบวนการสุ่่�ม Pouch ณ จุุดรัับวััตถุุดิิบและพัักสิินค้้า

	ขั้้ �นตอนที่่� 1 D: Define เป็็นการศึึกษาสภาพปััจจุุบััน 

ก่่อนการปรัับปรุุงของกระบวนการสุ่่�ม สำหรัับจุุดรัับวััตถุุดิิบ

จะทำการสำรวจตั้้�งแต่ก่ารรับัวัตัถุุดิบิจากแผนกวัสัดุจุนถึึงการ

ส่ง่มอบวััตถุดิุิบให้้กับัฝ่า่ยผลิต จากนั้้�นศึึกษาชนิิดของ Pouch 

ที่่�ใช้้ในการตรวจสอบ 3 ชนิิด คืือ Normal Pouch, Mini 

Pouch และ Sachet ซึ่่�งในกระบวนการสุ่่�ม มีีการตรวจสอบ

สิินค้้าที่่�รัับเข้้า 2 วิิธีี ได้้แก่่ วิิธีีการตรวจสอบด้้วยสายตาและ 

วิิธีีการตรวจสอบด้้วยการวััดที่่�เป็็นแบบทำลายตััวอย่่าง 

สำหรัับจุุดพัักสิินค้้าจะทำการสำรวจตั้้�งแต่่การรัับสิินค้้าจาก

ฝ่่ายผลิิตจนถึึงการส่่งมอบสิินค้้าให้้กัับแผนกโหลดสิินค้้า ซึ่่�ง

ศึึกษาชนิิดสิินค้้า Pouch สำเร็จ็รูปที่่�ใช้ใ้นการตรวจสอบ 2 ชนิิด  

คืือ สิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Normal Pouch และ Mini 

Pouch ในกระบวนการสุ่่�มมีีการตรวจสอบสิินค้้าด้้วยสายตา 

สุ่่�มแบบเคร่ง่ครัดั ทำให้พ้นักังานใช้เ้วลาในการตรวจสอบนาน

	ขั้้ �นตอนที่่� 2 M: Measure ทำการศึึกษากระบวนการ

ทำงานหรืือการตรวจสอบเพื่่�อหาสาเหตุุของปััญหาที่่�จุุดรัับ

วััตถุุดิิบ (รููปที่่� 2) และจุุดพัักสิินค้้า (รููปที่่� 3) 

	 โดยในจุุดรัับวััตถุุดิิบทำการรวบรวมข้้อมููลการสุ่่�ม

จากบัันทึึกรายงานการรัับเข้้า Pouch สำหรัับจุุดพัักสิินค้้า

จะทำการรวบรวมข้้อมููลจากบัันทึึกรายงานคััดแยกสิินค้้า 

รููปที่่� 1 แผนผัังสภาพทั่่�วไปของโรงงาน

รููปที่่� 2 กระบวนการตรวจสอบที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ

รููปที่่� 3 กระบวนการตรวจสอบที่่�จุุดพัักสิินค้้า
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Pouch เพื่่�อนำข้้อมููลทั้้�งหมดมาทำการวิิเคราะห์์สถิิติิการ 

ร้้องเรีียนเรื่่�องจำนวนของเสีียในแต่่ละชนิิดสิินค้้า และแต่่ละ

ลููกค้้าด้้วยแผนภููมิิพาเรโต โดยการรวบรวมข้้อมููลย้้อนหลััง

นาน 6 เดืือน ทั้้�งจุุดรัับวััตถุุดิิบและจุุดพัักสิินค้้า 

	ขั้้ �นตอนที่่� 3 A: Analyze เมื่่�อรวบรวมข้้อมููลดัังกล่่าว

แล้้วจะนำมาวิิเคราะห์์หาสาเหตุุ โดยใช้้หลัักการ Why-Why 

Analysis จากนั้้�นทำการพิิสููจน์หาสาเหตุุโดยทีีมผู้้�ดำเนิิน

โครงการ และหาแนวทางในการแก้ไ้ขหรือืปรับัปรุงุในขั้้�นตอน

ถััดไป

	ขั้้ �นตอนที่่� 4 I: Improve เป็็นการปรับัปรุงุกระบวนการ

โดยเน้้นที่่�การแก้้ไขสาเหตุุของปััญหา สำหรัับจุุดรัับวััตถุุดิิบ  

มีีแนวทางในการปรัับปรุุง 2 มาตรการ คืือ 1) การตรวจสอบ 

Pouch เปล่า่ นำหลักัการ ECRS ในส่ว่นของการรวมตัวัอย่า่ง 

(Combine; C) เข้า้ไว้ด้้ว้ยกััน โดยจัดัลำดัับวิิธีกีารทำงานแบบ

ใหม่่ (Rearrange; R) ให้้กัับพนัักงาน ซึ่่�งใช้้ตััวอย่่างเดีียวกััน

ในการตรวจสอบ Pouch เปล่่า และ 2) การนำมาตรฐาน  

MIL-STD-105E แผนการสุ่่�มตัวัอย่่างเชิงิเดี่่�ยวปกติ ิการตรวจสอบ  

3 แบบ ได้้แก่่ การตรวจสอบแบบผ่่อนคลาย (S-1) การ

ตรวจสอบแบบปกติิ (S-2) และการตรวจสอบแบบเคร่่งครััด 

และ (S-3) ร่่วมกัับการใช้้กฎการสัับเปลี่่�ยนในการตรวจสอบ

คุุณภาพของ Pouch สิินค้้าและ Sachet เปล่่า 

	 สำหรัับจุุดพัักสิินค้้า มีีแนวทางในการปรัับปรุุง

กระบวนการสุ่่�ม 1 มาตรการ คือื การตรวจสอบสินิค้า้ Pouch 

ได้น้ำแผนการสุ่่�มตัวัอย่า่งเชิงิเดี่่�ยวปกติ ิอ้า้งอิงิตามมาตรฐาน 

MIL-STD-105E ระดัับการตรวจสอบทั่่�วไป GI ในการ 

ตรวจสอบแบบปกติิใช้้เป็็นมาตรการในการแก้้ไขสาเหตุุของ

ปััญหา

	 หลังัจากดำเนินิการปรับัปรุงุแล้ว้ จึึงสรุปุผลการดำเนินิ

งานวิิจัยั โดยนำข้้อมูลูจำนวนตััวอย่า่งที่่�ใช้ใ้นการตรวจสอบมา

เปรียีบเทียีบผล ก่อ่นและหลังัการปรับัปรุงุกระบวนการ เพื่่�อ

ให้้บรรลุุเป้้าหมายที่่�กำหนดไว้้ 

	ขั้้ �นตอนที่่� 5 C: Control จััดทำคู่่�มือืสำหรับัการปฏิบัิัติงิาน  

(Work Instruction; WI) ให้้จุุดรัับวััตถุุดิิบและจุุดพัักสิินค้้า 

โดยให้้พนัักงานปฏิิบััติิตามรายละเอีียดในคู่่�มืือ และติิดตาม

ข้้อมููลหลัังเปลี่่�ยนรููปแบบการสุ่่�มนาน 3 เดืือน

3. ผลการทดลองและอภิิปรายผล

	จ ากการศึึกษากระบวนการสุ่่�มได้้ดำเนิินโครงการผ่่าน

ระบบ Six Sigma ด้้วยกระบวนการ DMAIC ซึ่่�งเป็็นระบบ

ที่่�เน้้นการลดความผิิดพลาด ความสููญเปล่่า โดยมีีเป้้าหมาย

สููงสุุดเพื่่�อสร้้างรายได้้ ลดค่่าใช้้จ่่ายของบริิษััทและนำไปสู่่� 

การสร้้างความพึึงพอใจให้้แก่่ลููกค้้าได้้ [5], [6] ซึ่่�งมีี 

รายละเอีียดผลการดำเนิินงาน ดัังนี้้�

3.1 ขั้้�นตอนทื่่� 1 D: Define ได้้ทำการศึึกษาและรวบรวม

ข้้อมููลการสุ่่�มตรวจสอบ Pouch

	 สำหรัับจุุดรัับวััตถุุดิิบ จากการรวบรวมข้้อมููลก่่อน

ดำเนิินงานวิิจััย 6 เดืือน พบว่่า มีีการตรวจสอบ Pouch 

ด้้วยวิิธีีการวััด ที่่�ก่่อให้้เกิิดปััญหาการสุ่่�มทำลายตััวอย่่างแบ่่ง

เป็็น Normal Pouch และ Mini Pouch ถููกสุ่่�มทำลายเฉลี่่�ย  

267 ถุุ ง/วััน และถุุง  Sachet ถููกสุ่่�มทำลายเฉลี่่� ย  

156.10 ถุุง/วััน 

	 สำหรัับจุุดพัักสิินค้้า ทำการรวบรวมข้้อมููลการ 

คััดแยกสิินค้้า และรวบรวมข้้อมููลผลการสุ่่�มตรวจสอบสิินค้้า 

Pouch สำเร็จ็รูปูก่อ่นถึึงมือืลูกูค้า้ เป็น็ระยะเวลานาน 6 เดือืน  

พบว่า่ มีสีินิค้า้สำเร็จ็รูปที่่�พบปัญัหาข้อ้บกพร่อ่งของผลิตภัณัฑ์์

มากที่่�สุุด คืือ สิินค้้าประเภท Sachet รองลงมา คืือ Normal 

Pouch และ Mini Pouch ตามลำดัับ ดัังนั้้�นจึึงเลืือกทำการ

ปรัับแผนการสุ่่�มในสิินค้้าที่่�พบข้้อบกพร่่องน้้อย ซึ่่�งหมายถึึง

จำนวนตััวอย่่างที่่�สุ่่�มมาทดสอบมีีจำนวนมากเกิินความจำเป็็น 

คืือสิินค้้าประเภท Normal Pouch และ Mini Pouch ซึ่่�ง

จากเดิิมการใช้้แผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิ ระดัับการ

ตรวจสอบทั่่�วไป GI อ้้างอิิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มี ี

การสุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััด พนัักงานใช้้เวลาในการ 

ตรวจสอบเฉลี่่�ย 7.57 ชั่่�วโมง/วััน เมื่่�อทำการลดระดัับ 

ความเข้้มงวดในการสุ่่�มลง 1 ระดัับ ทำให้้สิินค้้าประเภท  

Normal Pouch มีกีารสุ่่�มตรวจสอบสินิค้า้เฉลี่่�ย 3,420 ถุงุ/วันั  

ใช้้เวลาในการตรวจสอบเฉลี่่�ย 5.40 ชั่่�วโมง/วััน และผลการ

ตรวจสอบสิินค้้าประเภท Mini Pouch พบว่่า มีีการสุ่่�ม 

ตรวจสอบสินิค้า้เฉลี่่�ย 2,840 ถุงุ/วันั ซ่ึ่�งใช้เ้วลาในการตรวจสอบ 

เฉลี่่�ย 3.86 ชั่่�วโมง/วััน (คำนวณจาก 1 เดืือน = 25 วััน)
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3.2 ขั้้�นตอนที่่� 2 M: Measure ได้้ทำการศึกึษาและรวบรวม

ข้้อมููลการตรวจสอบ Pouch

	 ในการตรวจสอบสิินค้้าทั้้�งจุุดรัับวััตถุุดิิบ และจุุดพััก

สิินค้้า กำหนดให้้พนัักงานทุุกคนมีีความเข้้าใจในวิิธีีการ  

และทราบค่่าเกณฑ์์กำหนดในการตรวจสอบสิินค้้า โดยมีี 

รายละเอีียดในการตรวจสอบสิินค้้าดัังนี้้�

	จุ ุดรัับวััตถุุดิิบ มีีการตรวจสอบด้้วยวิิธีีการวััดพบว่่า 

การตรวจสอบ Pouch เปล่่า พนัักงานได้้เก็็บตััวอย่่างไป 

ตรวจสอบ แบ่่งออกเป็็น 2 ส่่วน คืือ ส่่วนที่่� 1 การตรวจสอบ 

รายละเอีียด สแกนบาร์์โค้้ดและวััดความหนาของถุุง และส่่วนที่่�  2  

การตรวจสอบโดยดึึง Seal ในการตรวจสอบ Pouch สิินค้้า 

พบว่า่ มีกีารสุ่่�มเก็บ็ตัวัอย่า่งตามยี่่�ห้อ้ต่อ่วันัที่่�ผลิติและในการ 

ตรวจสอบ กรณีีของ Sachet เปล่่าพบว่่า มีีการสุ่่�มเก็็บ

ตัวัอย่่างนำไปทดสอบและตััดตััวอย่่างเป็็นความยาวประมาณ 

30–40 เซนติิเมตร จากทุุกม้้วนที่่�ผ่่านการสุ่่�มด้้วยสายตา 

แล้้วนำเข้้าไปให้้ความร้้อนในเครื่่�องฆ่่าเชื้้�อภายใต้้แรงดััน  

(Sterilization) รายละเอียีดและขั้้�นตอนการตรวจสอบสินิค้า้

แสดงดัังรููปที่่� 2

	 สำหรัับจุุดพัักสิินค้้า มีีการตรวจสอบสิินค้้า Pouch 

สำเร็็จรูป ก่่อนทำการปิิดฉลาก ซ่ึ่�งจะรัับสิินค้้าจากฝ่่ายผลิต

มาทำการตรวจสอบความเรีียบร้้อยและความสมบููรณ์์ของ

ผลิติภัณัฑ์ ์โดยพนักังานใช้ว้ิธิีกีารตรวจสอบสินิค้า้ด้ว้ยสายตา

และใช้แ้ผนการสุ่่�มตัวัอย่า่งเชิงิเดี่่�ยวปกติ ิระดับัการตรวจสอบ

ทั่่�วไป GI ตาม MIL-STD-105E โดยสุ่่�มตััวอย่่างเข้้มงวดลดลง 

1 ระดัับ รายละเอีียดและขั้้�นตอนการตรวจสอบสิินค้้าแสดง

ดัังรููปที่่� 3

3.3 ขั้้�นตอนที่่� 3 A: Analyze นำข้้อมููลการสุ่่�มตรวจสอบ 

Pouch มาวิิเคราะห์์หาสาเหตุุด้้วย Why-Why Analysis 

	 สำหรัับจุุดรัับวััตถุุดิิบพบว่่า มีี 2 สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ 

สาเหตุุที่่� 1 การมีีลำดัับขั้้�นตอนในการทำงานของพนัักงานที่่�

ไม่เ่ป็น็ระบบ เนื่่�องจากในจุดุรับัวัตัถุุดิบิมีสีินิค้า้หลายประเภท 

แต่่ละประเภทมีีการตรวจสอบหลายค่่า ดัังนั้้�นพนัักงาน 

แต่่ละคนมีีลำดัับ และขั้้�นตอนในการตรวจสอบแตกต่่างกััน

หลายรููปแบบยังัไม่เ่ป็น็ระบบ สาเหตุุที่่� 2 การไม่่มีมีาตรฐานใน

การเก็บ็ตัวัอย่า่ง Normal Pouch, Mini Pouch และ Sachet  

ดัังรููปที่่� 4

	 การวิเิคราะห์ส์าเหตุขุองปัญัหาโดยใช้เ้ครื่่�องมือืทางสถิติิิ 

1-Sample T-Test ดัังนี้้�

	 สาเหตุุที่่� 1 การมีีลำดัับขั้้�นตอนในการทำงานของ

พนัักงานที่่�ไม่่เป็็นระบบ มีีปััจจััยที่่�ทำการศึึกษา คืือ จำนวน

ถุุง Pouch เปล่่า ที่่�ใช้้ในการตรวจสอบ โดยสมมติิฐาน 

การทดสอบ คืือ H0 : µA = 267 ถุุง/วััน, Ha : µA ≠267 ถุุง/วััน  

เมื่่�อทำการวิิเคราะห์์ข้้อมููลโดยใช้้โปรแกรมทางสถิิติิพบว่่า  

ค่่า p-value = 0.000 นั่่�น คืือ ปฏิิเสธสมมติิฐาน

	 สาเหตุุที่่� 2.1 การไม่่มีีมาตรฐานในการเก็็บตััวอย่่าง 

Normal pouch และ Mini pouch มีีปััจจััยที่่�ทำ 

การศึึกษา คือื จำนวนถุงุ Pouch สินิค้า้ ที่่�ใช้ใ้นการตรวจสอบ  

โดยสมมติิฐานการทดสอบ คืือ H0 : µB = 267 ถุุง/วััน,  

Ha : µB ≠ 267 ถุุง/วััน ทำการวิิเคราะห์์ข้้อมููลพบว่่า  

ค่่า p-value = 0.000 นั่่�น คืือ ปฏิิเสธสมมติิฐาน

	 สาเหตุุที่่� 2.2 การไม่่มีีมาตรฐานในการเก็็บตััวอย่่าง 

Sachet มีีปััจจััยที่่�ทำการศึึกษา คืือ จำนวนถุุง Sachet 

เปล่่า ที่่�ใช้้ในการตรวจสอบ โดยสมมติิฐานการทดสอบ คืือ  

H0 : µC = 157 ถุงุ/วันั, Ha : µC ≠ 157 ถุงุ/วันั ทำการวิิเคราะห์์

ข้้อมููลพบว่่า ค่่า p-value = 0.000 นั่่�น คืือ ปฏิิเสธสมมติิฐาน

	 สำหรัับจุุดพัักสิินค้้าพบว่่า มีี 1 สาเหตุุ ได้้แก่่ มีีการสุ่่�ม

ตััวอย่่างแบบเคร่่งครััด ในสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Normal 

Pouch และสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Mini Pouch แสดงดััง

รููปที่่� 5

	 การวิเิคราะห์ส์าเหตุขุองปัญัหาโดยใช้เ้ครื่่�องมือืทางสถิติิิ 

รููปที่่� 4 แผนผััง Why-Why Analysis จุุดรัับวััตถุุดิิบ

 
 
  
 
 
 
 

 

 

 

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 ดัังนี้้�

	 สาเหตุุที่่� 1.1 สินิค้า้สำเร็จ็รูปูประเภท Normal Pouch 

มีีการสุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััด มีีปััจจััยที่่�ทำการศึึกษา คืือ 

จำนวนสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Normal Pouch ที่่�ใช้้ใน

การตรวจสอบ โดยสมมติิฐานการทดสอบ คืือ H0 : µD =  

3,420  ถุุง/วััน, Ha : µD ≠ 3,420 ถุุง/วััน ซึ่่�งปฏิิเสธ 

สมมติิฐาน

	 สาเหตุุที่่� 1.2 สิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Mini Pouch 

มีีการสุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััด ปััจจััยที่่�ทำการศึึกษา คืือ 

จำนวนสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Mini Pouch ที่่�ใช้้ในการ 

ตรวจสอบ สมมติิฐานการทดสอบ คือื H0 : µE = 2,840 ถุงุ/วััน,  

Ha : µE ≠ 2,840 ถุุง/วััน ซึ่่�งปฏิิเสธสมมติิฐาน

	 หลัังจากการวิิเคราะห์์ข้้อมููลพบว่่า ทุุกสาเหตุุจาก

แผนผััง Why-Why-Analysis ทั้้�งที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ และจุุดพััก

สินิค้า้ มีีค่า่ p-value เท่า่กับั 0.000 นั่่�นคือื ปฏิเิสธสมมติฐิาน 

กล่่าวโดยสรุุป คืือ ค่่าเฉลี่่�ยจำนวนตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการสุ่่�ม 

ตรวจสอบด้ว้ยวิิธีเีดิมิ แตกต่า่งค่า่ที่่�กำหนดในแต่ล่ะผลิติภัณัฑ์์ 

อย่่างมีีนััยสำคััญทางสถิิต ดัังนั้้�นจึึงจำเป็็นต้้องหาแนวทางใน

การแก้้ไขหรืือปรัับปรุุงวิิธีีการและจำนวน รวมถึึงขั้้�นตอนใน

การสุ่่�มตััวอย่่าง ในหััวข้้อถััดไป 

3.4 ขั้้�นตอนที่่� 4 I: Improve เป็็นการปรัับปรุุงกระบวนการ 

และแนวทางการแก้้ไข

	จุ ุดรัับวััตถุุดิิบ มีี 2 มาตรการ คืือ มาตรการที่่� 1 การ

ตรวจสอบ Pouch เปล่่า จะนำหลัักการ ECRS ที่่�เป็็นแนวคิิด

สำคััญในการลดความสููญเปล่่าในการดำเนิินงานมาช่่วย

ลดการดำเนิินงานที่่�ล่่าช้้า และลดต้้นทุุนในการทำงานให้้ 

น้้อยลง [7]–[10] โดยจััดลำดัับขั้้�นตอนการทำงานใหม่่ให้้

พนัักงาน และนำหลัักการ ECRS คืือนำ Combine มาใช้้ 

เนื่่�องจาก ณ จุุดรัับวััตถุุดิิบมีีตััวอย่่าง Pouch หลายประเภท 

แต่่มีีลัักษณะคล้้ายกััน วิิธีีการตรวจเหมืือนกััน จึึงนำมา 

รวมกัันได้้ [8], [9] ซึ่่�งมีีแผนการทำงานเดิิมเทีียบการแผนการ

ทำงานใหม่่ ซึ่่�งผ่่านการจััดลำดัับขั้้�นตอนการทำงานใหม่่ 

(Rearrange) แสดงดัังรููปที่่� 6 และ 7 ซึ่่�งเห็็นว่่าขั้้�นตอน

รููปที่่� 5 แผนผััง Why-Why Analysis จุุดพัักสิินค้้า

  
  
 
 

 

 

 

การสุ่มตัวอย่าง สำหรับ                  
กลุ่มลูกค้าที่พบข้อบกพร่อง        

ในสินค้า Pouch   
ณ จุดพักสินค้า 

       มีการสุ่มตัวอย่างแบบเคร่งครัด 

 1.1) สินค้าสำเร็จรูปประเภท 
Normal pouch 

1 

 
1.2) สินค้าสำเร็จรูปประเภท 

Mini pouch 

รููปที่่� 6 ลำดัับขั้้�นตอนเดิิมที่่�ใช้้ในการตรวจสอบสิินค้้า

รููปที่่� 7 ลำดัับขั้้�นตอนใหม่่ที่่�ใช้้ในการตรวจสอบสิินค้้า

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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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การทำงานใหม่่หลัังจากรวมสิินค้้าเข้้าด้้วยกัันก่่อนทำการ 

ตรวจสอบ มีีลำดัับขั้้�นตอนต่่อเนื่่�องเข้้าใจง่่าย อีีกทั้้�งสามารถ

ลดจำนวนพนัักงานลงได้้ 1 คน

	 มาตรการที่่� 2 การนำมาตรฐาน MIL-STD-105E มาใช้ ้

เป็็นแผนชัักสิ่่�งตััวอย่่าง เนื่่�องจากเป็็มาตรฐานที่่�มีีการใช้้

อย่่างแพร่่หลาย มีีรายงานว่่าสามารถใช้้ในอุุตสาหกรรม 

ต่่าง ๆ รวมถึึงอุุตสาหกรรมอาหารที่่�มีีความแปรปรวน

ของวััตถุุดิิบสููง ซึ่่�งมาตรฐานการสุ่่�มนี้้�นำมาใช้้เพื่่�อลดความ 

สูญูเปล่่าในกระบวนการผลิต [4] แผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิงิเดี่่�ยว

ปกติิ

	 การตรวจสอบ 3 แบบ ได้้แก่่ การตรวจสอบแบบ 

ผ่่อนคลาย (S-1) การตรวจสอบแบบปกติิ (S-2) และการ

ตรวจสอบแบบเคร่่งครััด (S-3) มาใช้้ในการตรวจสอบ 

Pouch สิินค้้าและ Sachet เปล่่า กำหนดค่่า AQL = 0.1% 

โดยการตรวจสอบให้้เริ่่�มต้้นการตรวจสอบด้้วยแผนการที่่�มี ี

ความเข้้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติิเสมอ แล้้วจึึงให้้ใช้้

กฎการสัับเปลี่่�ยน [9], [10] เปรียีบเทียีบกัับวิิธีกีารสุ่่�มแบบเดิิม

จากซึ่่�งถููกกำหนดไว้้ขึ้้�นกัับแต่่ละชนิิดของ Pouch ดัังรููปที่่� 8

	จุ ุดพัักสิินค้้า มีี 1 มาตรการ คืือ การนำแผนการสุ่่�ม

ตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิ อ้้างอิิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 

ระดัับการตรวจสอบแบบทั่่�วไป GI ในการสุ่่�มตรวจสอบ 

แบบปกติิ มาใช้้ในการตรวจสอบสิินค้้า Pouch สำเร็็จรูป  

ดัังนั้้�นจึึงสรุุปมาตรการในการปรัับปรุุง ดัังตารางที่่� 1

ตารางที่่� 1 มาตรการในการปรัับปรุุงกระบวนการ
บริิเวณ

ศึึกษา

ขั้้�นตอนการ

ตรวจสอบ
มาตรการ

จุุดรัับ

วััตถุุดิิบ 

(QI)

Pouch เปล่่า

จััดลำดัับการทำงานใหม่่โดยใช้้ ECRS 

ในส่่วนของการ Combine และ 

Rearrange

Pouch สิินค้้า
นำแผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิ 

มาตรฐาน MIL-STD-105E 

การตรวจสอบแบบผ่่อนคลาย (S-1), 

แบบปกติิ (S-2) และแบบเคร่่งครััด 

(S-3) ร่่วมกัับกฎการสัับเปลี่่�ยน
Sachet เปล่่า

จุุดพััก

สิินค้้า 

(WH)

สิินค้้าสำเร็็จรููป 

Normal 

pouch
นำแผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิ 

มาตรฐาน MIL-STD-105E 

การตรวจสอบแบบทั่่�วไป (GI) สิินค้้าสำเร็็จรููป 

Mini pouch

	 การปรัับปรุุงกระบวนการสุ่่�มด้้วยมาตรการดัังกล่่าว

ข้้างต้้น จึึงได้้นำมาวิิเคราะห์์ด้้วย 2-Sample T-Test แล้้ว

เปรีียบเทีียบข้้อมููลจำนวนการสุ่่�มตััวอย่่างก่่อนและหลัังการ

ปรัับปรุุง โดยจุุดรัับวััตถุุดิิบ การตรวจสอบ Pouch เปล่่า 

มีีสมมติิฐานการทดสอบ คืือ H0 : µA (before) ≤ µA (after) และ  

Ha : µA (before) > µA (after) พบว่่า ก่่อนการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่าง

ในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีเดิิม มีีค่่าเฉลี่่�ย 103.80 ถุุง/วััน 

และหลัังการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีี

ใหม่ ่มีคี่า่เฉลี่่�ย 78.30 ถุงุ/วััน ทำการวิิเคราะห์์ข้อ้มูลูทางสถิิติิ  

พบว่่า ค่่า p-value เท่่ากัับ 0.000 จึึงแตกต่่างกัันอย่่างมีี 

นััยสำคััญทางสถิิติิ ดัังนั้้�นค่่าเฉลี่่�ยจำนวนตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการ

ตรวจสอบหลัังการปรัับปรุุงลดน้้อยลง 26 ถุุง/วััน คิิดเป็็น 

ร้้อยละ 24.57 

	 การตรวจสอบ Pouch สิินค้้า มีีสมมติิฐานการทดสอบ 

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

พบว่่า ก่่อนการปรัับปรุุงใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบ

ด้้วยวิิธีีเดิิมมีีค่่าเฉลี่่�ย 162.80 ถุุง/วััน และหลัังการปรัับปรุุง 

ใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีใหม่่ มีีค่่าเฉลี่่�ย  

รููปที่่� 8 แผนการสุ่่�มแบบเดิิม

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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/วััน พบว่่า ค่่า p-value เท่่ากัับ 0.000 จึึง 

แตกต่่างกัันอย่่างมีีนััยสำคััญทางสถิิติิ ดัังนั้้�นค่่าเฉลี่่�ยจำนวน

ตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการตรวจสอบหลัังการปรัับปรุุงลดน้้อยลง  

54 ถุุง/วััน คิิดเป็็นร้้อยละ 32.97 

	 การตรวจสอบ Sachet เปล่่า มีีสมมติิฐานการทดสอบ 

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

พบว่่า ก่่อนการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วย

วิธิีเีดิมิมีคี่า่เฉลี่่�ย 156.10 ถุงุ/วััน หลัังการปรัับปรุงุ ใช้ต้ัวัอย่า่ง

ในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีใหม่่ มีีค่่าเฉลี่่�ย 29.40 ถุุง/วััน  

พบว่่า p-value เท่่ากัับ 0.000 จึึงแตกต่่างกัันอย่่างมีี 

นััยสำคััญทางสถิิติิ ดัังนั้้�นค่่าเฉลี่่�ยจำนวนตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการ

ตรวจสอบหลัังการปรัับปรุุงลดน้้อยลง 127 ถุุง/วััน คิิดเป็็น 

ร้้อยละ 81.17 

	 สรุปุผลการดำเนินิการก่่อนและหลังัการปรับัปรุงุปัญัหา

การสุ่่�มทำลายตััวอย่่างในวััตถุุดิิบ Pouch และ Sachet  

ดัังตารางที่่� 2

ตารางที่่� 2	ตารางสรุุปผลก่่อนและหลัังการปรัับปรุุงปััญหา

การสุ่่�มทำลายตััวอย่่าง

มาตรการ การตรวจสอบ

จำนวน

ตััวอย่่าง

ก่่อนการ

ปรัับปรุุง

จำนวน

ตััวอย่่าง

หลัังการ

ปรัับปรุุง

%ที่่�ลดลง 

(เป้้าหมาย)

1
Pouch เปล่่า 

ด้้วยวิิธีีการวััด

103.80         

ถุุง/วััน

78.30  

ถุุง/วััน

24.57%  

(ไม่่กำหนด)

2

Pouch สิินค้้า 

ด้้วยวิิธีีการวััด

162.80         

ถุุง/วััน

109.12 

ถุุง/วััน

32.97% 

(27%)

Sachet เปล่่า 

ด้้วยวิิธีีการวััด

156.10     

ถุุง/วััน

29.40 

ถุุง/วััน

81.17% 

(74%)

	ดั ังนั้้�นในการปรัับปรุุงกระบวนการสุ่่�มที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ 

สามารถลดจำนวนการสุ่่�มตััวอย่่างแบบทำลายในถุุง Pouch 

และ Sachet ตามตารางที่่� 2 ลงได้้ตามเป้้าหมายที่่�ตั้้�งไว้้  

นั่่�นคืือ 27% และ 74% ตามลำดัับ ทำให้้สามารถลด 

ค่่าใช้้จ่่ายในการตรวจสอบลงเหลืือ 6,562.92 บาท/เดืือน 

ซึ่่�งถืือเป็็นการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในกระบวนการสุ่่�มโดยที่่� 

การตรวจสอบข้้อบกพร่่องหรืือตำหนิิ และสถิิติิการร้้องเรีียน

จากลููกค้้าต้้องเท่่าเดิิมหรืือลดลงจากเดิิม ทั้้�งนี้้�ยัังสามารถ

ใช้้มาตรการดัังกล่่าวข้้างต้้น ในการปรัับปรุุงกระบวนการ 

ตรวจสอบวััตถุดุิบิได้ ้สอดคล้้องกับังานวิิจัยัของ Wongaphai  

และคณะ [4] ที่่�ทำการลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต 

กรณีีศึึกษาโรงงานผลิตผัักสดแช่เ่ย็็น พบปััญหาความสููญเปล่่า 

ที่่�เกิิดจากการควบคุุมคุุณภาพวััตถุุดิิบตั้้�งแต่่แรกเข้้าและ

ความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต โดยได้้มีีการปรัับเปลี่่�ยน 

วิิธีีการตรวจสอบคุุณภาพของสิินค้้าจากเดิิมที่่�ทำการ 

ตรวจสอบแบบ 100% มาเป็็นการสุ่่�มตััวอย่่างตามมาตรฐาน 

MIL-STD-105E แผนการสุ่่�มตัวัอย่า่งเชิงิเดี่่�ยวปกติ ิระดับัการ

ตรวจสอบทั่่�วไป GII ที่่� AQL = 0.65% หลัังจากการปรัับปรุุง

สามารถลดปริิมาณของเสีียลงได้้และทำให้้เพิ่่�มประสิิทธิภิาพ

ในกระบวนการผลิิตได้้เป็็นอย่่างดีี 

	จุ ุดพัักสิินค้้า ในการตรวจสอบสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท     

Normal Pouch เมื่่�อทำการวิิเคราะห์์ทางสถิิติิ กำหนดให้้มีี

สมมติิฐานการทดสอบ คืือ H0 : µD (before) ≤ µD (after) และ Ha 

: µD (before) > µD (after) พบว่่า ก่่อนการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่างใน

การสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีเดิิม มีีค่่าเฉลี่่�ย 3,420 ถุุง/วััน และ

หลัังการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีใหม่่ 

มีีค่่าเฉลี่่�ย 2,482 ถุุง/วััน ซึ่่�งได้้ค่่า p-value เท่่ากัับ 0.003 จึึง

แตกต่่างกัันอย่่างมีีนััยสำคััญทางสถิิติิ ดัังนั้้�นค่่าเฉลี่่�ยจำนวน

ตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการตรวจสอบ หลัังการปรัับปรุุงลดน้้อยลง 

938 ถุุง/วััน คิิดเป็็นร้้อยละ 27.43 

	 ในการตรวจสอบสินิค้า้สำเร็จ็รูปูประเภท Mini Pouch 

มีีสมมติิฐานการทดสอบ คืือ H0 : µE (before) ≤ µE (after) และ 

Ha : µE (before) > µE (after) พบว่่า ก่่อนการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่าง 

ในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีเดิิมมีีค่่าเฉลี่่�ย 2,840 ถุุง/วััน  

หลัังการปรัับปรุุง ใช้้ตััวอย่่างในการสุ่่�มตรวจสอบด้้วยวิิธีีใหม่่

มีีค่่าเฉลี่่�ย 1,841 ถุุง/วััน พบว่่า ค่่า p-value เท่่ากัับ 0.009 

จึึงแตกต่า่งกันัอย่า่งมีนีัยัสำคัญัทางสถิิติ ิดังันั้้�นค่า่เฉลี่่�ยจำนวน

ตััวอย่่างที่่�ใช้้ในการตรวจสอบหลัังการปรัับปรุุงลดน้้อยลง  

999 ถุุง/วััน (ร้้อยละ 35.18) 

	 สามารถสรุุปผลการดำเนิินการก่่อนและหลัังการ

ปรับัปรุุงปััญหาการสุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััดในสิินค้้า Pouch 
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สำเร็จ็รูปู ดังัตารางที่่� 3 ดังันั้้�นในการปรัับปรุุงกระบวนการสุ่่�ม

ที่่�จุุดพัักสิินค้้ายัังไม่่สามารถลดจำนวนการสุ่่�มตััวอย่่างแบบ

เคร่่งครััดในสิินค้้า Pouch สำเร็็จรูป ลงได้้ตามเป้้าหมาย

ที่่�ตั้้�งไว้้ นั่่�นคืือ 37% ส่่งผลให้้สามารถลดเวลาในการตรวจ

สอบสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Normal Pouch และ Mini 

Pouch ลงได้้โดยเฉลี่่�ย 3.92 ชั่่�วโมง/วััน และ 2.50 ชั่่�วโมง/วััน  

ตามลำดัับ เนื่่�องจากจำนวนการสุ่่�มตััวอย่่างแปรผัันไปตาม

ยอดการผลิิตของลููกค้้าแต่่ละรายในแต่่ละวััน 

ตารางที่่� 3	สรุปุผลการดำเนินิการก่อ่นและหลังัการปรับัปรุงุ

ปััญหาการสุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััด

การ

ตรวจสอบ

จำนวนตััวอย่่าง

ก่่อนการ

ปรัับปรุุง

จำนวนตััวอย่่าง

หลัังการ

ปรัับปรุุง

%ที่่�ลดลง 

(เป้้าหมาย)

สิินค้้า

สำเร็็จรููป

ประเภท 

Normal 

Pouch

3,420 ถุุง/วััน

5.40 ชั่่�วโมง/วััน

2,482 ถุุง/วััน

3.92 ชั่่�วโมง/วััน

27.43% 

(27%)

สิินค้้า

สำเร็็จรููป

ประเภท 

Mini Pouch

2,840 ถุุง/วััน

3.86 ชั่่�วโมง/วััน

1,841 ถุุง/วััน

2.50 ชั่่�วโมง/วััน

35.18%

(37%)

	 นอกจากนี้้�จุุดพัักสิินค้้ายัังเป็็นจุุดสุุดท้้ายที่่�มีีการ 

ตรวจสอบผลิิตภััณฑ์์จึึงสามารถทำได้้ เพีียงการปรัับ

แผนการสุ่่�มตััวอย่่างจากเคร่่งครััดให้้ลดระดัับมาเป็็นการสุ่่�ม 

ตรวจสอบแบบปกติิ เพื่่�อทำให้้ขนาดตััวอย่่างลดลง ซ่ึ่�งหาก

ลดระดับัความเข้ม้งวดในการสุ่่�มตรวจสอบลงจะเป็็นการเพิ่่�ม

โอกาสที่่�จะทำให้้ของเสีียหลุุดไปสู่่�ลููกค้้าได้้มากขึ้้�น ซึ่่�งอาจส่่ง

ผลเสีียต่่อบริิษััทในหลายด้้าน อาทิิด้้านความปลอดภััยของ

ผู้้�บริิโภค ด้้านความไว้้วางใจจากลููกค้้า ด้้านคุุณภาพและ 

ความน่่าเชื่่�อถืือขององค์์กร เป็็นต้้น ดัังนั้้�นเมื่่�อทำการปรัับ

แผนการสุ่่�มควรมีีการประเมิินความเสี่่�ยงของลููกค้้าร่่วมด้้วย 

ดัังงานวิิจััยของ Moonrat และ Leksakul [11] ซึ่่�งทำการ

เปรีียบเทีียบแผนการสุ่่�มตััวอย่่างเพื่่�อการยอมรัับที่่�ใช้้อยู่่�

ในปััจจุุบััน สำหรัับกระบวนการตััดแต่่งไก่่ของโรงงานกรณีี

ศึึกษาและแผนการสุ่่�มตััวอย่า่งตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 

เนื่่�องจากพบปััญหาผลิตภััณฑ์์มีีข้้อบกพร่่องหลุุดรอดไปสู่่� 

ฝ่า่ยผลิตเนื้้�อไก่่แปรรููปปรุุงสุุก โดยทำการประเมิินแผนการสุ่่�ม

ตััวอย่่างของผลิิตภััณฑ์์ตััวอย่่าง 5 ผลิิตภััณฑ์์ในแผนกตััดแต่่ง 

สิินค้้าพบว่่า แผนการสุ่่�มตััวอย่่างที่่�โรงงานใช้้อยู่่�ในปััจจุุบััน

ให้้ค่่าความเสี่่�ยงของผู้้�ผลิิตและผู้้�บริิโภคสููงถึึงร้้อยละ 40–60 

และมีีค่่าขีีดคุุณภาพจ่่ายออกโดยเฉลี่่�ยประมาณ 3% ซึ่่�งใกล้้

เคีียงกัับแผนการสุ่่�มแบบใหม่่ที่่�ทำการทดลองถึึง 4 ผลิติภััณฑ์์ 

จึึงหมายความว่่า แผนการสุ่่�มที่่�โรงงานใช้้ในปััจจุบัันมีีความ 

เข้้มงวดไม่่เพีียงพอ จึึงได้้มีีการนำแผนการสุ่่�มตััวอย่่างแบบ

ใหม่ ่นั่่�นคือื แผนการสุ่่�มตััวอย่า่งเพื่่�อการยอมรับัเชิงิเดี่่�ยวปกติิ 

อ้้างอิิงมาตรฐาน MIL-STD-105E ระดัับการตรวจสอบทั่่�วไป 

GII มาใช้ใ้นการปรัับปรุุงกระบวนการ เพื่่�อทำให้้ลููกค้้ามั่่�นใจใน

คุุณภาพสิินค้้าที่่�ทำการส่่งมอบ

3.5 ขั้้�นตอนที่่� 5 C: Control กระบวนการควบคุุม

	 ผู้้�วิิจััยได้้จััดทำคู่่�มืือการปฏิิบััติิงาน (Work Instruction 

และ One Point Lesson (OPL)) ให้ก้ับัแผนกตรวจรับัภาชนะ

บรรจุุที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ โดยให้้ใช้้แผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยว

ปกติ ิอ้า้งอิิงตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ในการตรวจสอบ 

Pouch สิินค้้า และการตรวจสอบ Sachet เปล่่า นอกจากนี้้� 

ได้้จััดทำคู่่�มืือการปฏิิบััติิงานให้้กัับแผนกตรวจสอบคุุณภาพ

ผลิติภััณฑ์์ในการปิิดฉลากที่่�จุดุพักัสิินค้้า โดยให้้ใช้แ้ผนการสุ่่�ม

ตัวัอย่า่งเชิงิเดี่่�ยวปกติ ิอ้า้งอิงิตาม MIL-STD-105E [12], [13]  

ในการตรวจสอบสิินค้้า Pouch สำเร็็จรููป ซึ่่�งถืือเป็็นการเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพในกระบวนการสุ่่�ม เพื่่�อเป็็นการยืืนยัันการเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพของการปรัับแผนการสุ่่�มชัักสิ่่�งตััวอย่่าง โดย

ประเมินิจากการตรวจสอบพบจำนวนข้อ้บกพร่อ่งหรือืตำหนิิ

หรืือร้้อยละเฉลี่่�ยของจำนวนร้้องเรีียนจากลููกค้้า [14], [15] 

ดังันั้้�นหลัังปรัับแผนการสุ่่�ม ณ จุดุรัับวััตถุดิุิบและจุุดพัักสิินค้้า 

พนัักงานดำเนิินการสุ่่�มชัักสิ่่�งตััวอย่่างตามคู่่�มือปฏิิบััติิงาน  

ระยะเวลานาน 3 เดืือน ซึ่่�งเป็็นระยะเวลาที่่�นานพอ เพื่่�อ

ลดความแปรปรวนของข้้อมููลที่่�เกิิดจากจำนวนลอตสิินค้้าที่่�

ผลิตไม่่เท่่ากัันในแต่่ละวัันพบว่่า ณ จุุดรัับวััตถุุดิิบมีีจำนวน
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ข้้อบกพร่่องหรืือตำหนิิลดลงจากเดิิมเฉลี่่�ย 2.08% และ  

ณ จุุดพัักสิินค้้าพบจำนวนการร้้องเรีียนจากลููกค้้าเท่่าเดิิม

4. สรุุปผลการทดลอง

	 กระบวนการสุ่่�ม Pouch ที่่�จุุดรัับวััตถุุดิิบ เกิิดปััญหา

การสุ่่�มทำลายตััวอย่่างด้้วยวิิธีีการวััด จึึงได้้นำเอาหลัักการ 

ECRS มาใช้้ในการปรัับปรุุงการตรวจสอบ Pouch เปล่่า 

และนำเอาแผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิตามมาตรฐาน 

ML-STD-105E และกฎการสัับเปลี่่�ยนมาใช้้ในการปรัับปรุุง

การตรวจสอบ Pouch สิินค้้าและ Sachet เปล่่า ซึ่่�งหลัังการ

ปรับัปรุงุสามารถลดจำนวนการสุ่่�มทำลายตัวัอย่า่ง Pouch ลง

ได้้เฉลี่่�ย 187.41 ถุุง/วััน จากเดิิมเฉลี่่�ย 267 ถุุง/วััน (ร้้อยละ 

29.80) และ Sachet ลงได้้เฉลี่่�ย 29.40 ถุุง/วััน จากเดิิมเฉลี่่�ย  

156.10 ถุุง/วััน (ร้้อยละ 81.17) โดยเป็็นไปตามเป้้าหมาย

ที่่�กำหนดไว้้ นั่่�นคืือ 27% และ 74% ตามลำดัับ จึึงส่่งผลให้้

ลดค่่าใช้้จ่่ายด้้านต้้นทุุนได้้ถึึง 6,562.92 บาท/เดืือน และลด

พนัักงานลงได้้ 1 คน

	 กระบวนการสุ่่�ม Pouch ที่่�จุุดพัักสิินค้้า เกิิดปััญหาการ

สุ่่�มตััวอย่่างแบบเคร่่งครััดด้้วยวิิธีีการตรวจสอบทางสายตา 

ในสิินค้้า Pouch สำเร็็จรููป จึึงได้้นำเอาแผนการสุ่่�มตััวอย่่าง

เชิิงเดี่่�ยวปกติิ อ้้างอิิงตามมาตรฐาน ML-STD-105E การ

ตรวจสอบปกติิ ระดัับการตรวจสอบทั่่�วไป GI มาใช้้ปรัับปรุุง

กระบวนการสุ่่�ม ซึ่่�งหลัังจากการปรัับปรุุงสามารถลดจำนวน

การสุ่่�มตััวอย่่างในสิินค้้าสำเร็็จรููปประเภท Normal Pouch 

ลงได้้เฉลี่่�ย 2,482 ถุุง/วััน จากเดิิมเฉลี่่�ย 3,420 ถุุง/วััน  

(ร้อ้ยละ 27.43) และในสิินค้้าสำเร็จ็รูปประเภท Mini Pouch 

ลดลงเฉลี่่�ย 1,841 ถุุง/วััน จากเดิิมเฉลี่่�ย 2,840 ถุุง/วััน  

(ร้้อยละ 35.18) ดัังนั้้�นในการปรัับปรุุงกระบวนการดัังกล่่าว 

ยังัไม่ส่ามารถลดจำนวนการสุ่่�มตััวอย่า่งลงได้ต้ามเป้า้หมายที่่�

ตั้้�งไว้้ นั่่�นคืือ 37% ซึ่่�งเมื่่�อจำนวนตััวอย่่างที่่�สุ่่�มมาตรวจสอบ

ลดลงจึึงลดพนัักงานลงได้้ 1 คน

	 เมื่่�อทำการควบคุุมและตรวจสอบผลการดำเนิินงาน

นาน 3 เดืือน พบว่่า ณ จุุดรัับวััตถุุดิิบจำนวนข้้อบกพร่่อง

หรืือตำหนิิลดลง และ ณ จุุดพัักสิินค้้าจำนวนการร้้องเรีียน

จากลููกค้้าเท่่าเดิิม ดัังนั้้�นในการปรัับปรุุงกระบวนการสุ่่�ม 

Pouch สามารถใช้้แผนการสุ่่�มตััวอย่่างเชิิงเดี่่�ยวปกติิ อ้้างอิิง

ตามมาตรฐาน MIL-STD-105E กฎการสัับเปลี่่�ยนล็็อต

สิินค้้าและหลัักการ ECRS เข้้ามาใช้้ในการปรัับปรุุงช่่วยเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพในกระบวนการสุ่่�มให้้มีีมาตรฐานมากยิ่่�งขึ้้�นได้้
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