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บทคดัย่อ 
 

คุณภาพของสินคา้ เป็นปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนัทางการตลาดได้
เป็นอย่างดี การตรวจสอบของสินค้าก่อนการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าเป็นกระบวนการท่ีมี
ความสาํคญั โดยส่วนใหญ่องคก์รต่างๆจะใชเ้ทคนิคการสุ่มตวัอย่างในการตรวจสอบคุณภาพของ
สินคา้ การสุ่มตวัอยา่งท่ีดีนั้นจะตอ้งสามารถสุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นตวัแทนท่ีดีของประชากรไดซ่ึ้งข้ึนอยู่
กบัแผนการสุ่มตวัอยา่งท่ีใช ้ดงันั้นงานวิจยัฉบบัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อประเมินแผนการสุ่มตวัอยา่ง
เพื่อการยอมรับสําหรับกระบวนการตดัแต่งไก่ของโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึง และออกแบบ
แผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่ท่ีมีความเหมาะสมกบัโรงงาน  

เร่ิมตน้จากการคดัเลือกผลิตภณัฑต์วัอย่างท่ีมีสัดส่วนของเสียมากท่ีสุด ปริมาณการผลิต
มากท่ีสุด และมูลค่าผลิตภณัฑม์ากท่ีสุด ทั้งหมด 5 ผลิตภณัฑ ์จากนั้นทาํการประเมินความสามารถ
ของแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิมท่ีโรงงานใชอ้ยูเ่ปรียบเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐาน 
MIL-STD-105E ผลการประเมินและเปรียบเทียบพบวา่ แผนการสุ่มตวัอยา่งเดิมใหค้่าความเส่ียงของ
ผูผ้ลิต () และค่าความเส่ียงของผูบ้ริโภค () ค่อนขา้งสูงถึงร้อยละ 40-60, ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ีย 
(ASN) ของแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิมนอ้ยกว่าแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐานค่อนขา้งมาก 
และมีค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ีย (AOQ) ประมาณร้อยละ 3 สามารถสรุปไดว้่าแผนการสุ่ม
ตวัอย่างเดิมยงัมีความเขม้งวดไม่เพียงพอ จาํนวนตวัอย่างเฉล่ียท่ีใชใ้นการตวัสอบในแต่ละคร้ังมี
ปริมาณนอ้ยเกินไป 
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หลงัจากนั้นทาํการออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างเพ่ือการยอมรับใหม่ 3 ชนิด ไดแ้ก่ 
แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียว แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงคู่ และแผนการสุ่มตวัอยา่งแบบ Skip Lot โดย
กาํหนดระดบัคุณภาพ (AQL) ของแผนการสุ่มตวัอย่างใหม่ดว้ยค่าขีดจาํกดัคุณภาพจ่ายออกโดย
เฉล่ีย (AOQL) ของแผนการสุ่มตวัอย่างเดิม จากนั้นทาํการประเมินแผนการสุ่มตวัอย่างใหม่ทั้ง 3 
เปรียบเทียบกบัแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิมและแผนการสุ่มตวัอยา่งตามแบบมาตรฐาน MIL-STD-105E 
เพ่ือเปรียบเทียบว่า แผนการสุ่มตวัอย่างแบบใดท่ีมีความเหมาะสมกบัโรงงาน จากผลการประเมิน
และเปรียบเทียบพบว่า แผนการสุ่มตวัอย่างท่ีมีความเหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษามากท่ีสุดคือ 
แผนการสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียว ซ่ึงให้ค่าความเส่ียงของผูผ้ลิต () ประมาณร้อยละ 3-4 ค่าความเส่ียง
ของผูบ้ริโภค () ร้อยละ 30-50, ค่าคุณภาพจ่ายออกโดยเฉล่ีย (AOQ) และค่าขีดจาํกดัคุณภาพจ่าย
ออกโดยเฉล่ีย (AOQL) มีค่าประมาณร้อยละ 3, ขนาดตวัอยา่งโดยเฉล่ีย (ASN) มีค่าใกลเ้คียงกบั
แผนการสุ่มตวัอย่างตามแบบมาตรฐาน ซ่ึงจาํนวนตวัอย่างเฉล่ียท่ีใชใ้นการตวัสอบในแต่ละคร้ังท่ี
เพิ่มข้ึนจากแผนเดิมนั้น ไม่ส่งผลกระทบต่อค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบเน่ืองจากเวลาท่ีใชใ้นการ
ตรวจสอบยงัไม่เกิน 60 นาที จึงไม่ตอ้งเพิ่มจาํนวนพนกังานตรวจสอบคุณภาพ เม่ือนาํแผนการสุ่ม
ตวัอยา่งเชิงเด่ียวท่ีออกแบบใหม่ไปประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตพบว่า แผนการสุ่มตวัอยา่งใหม่
มีประสิทธิภาพในการตวัจบัของเสียดีกวา่แผนการสุ่มตวัอยา่งเดิมของโรงงาน จากนั้นไดท้าํการเก็บ
ขอ้มูลสาํหรับสร้างแผนภูมิควบคุมเพื่อเฝ้าระวงัความผดิปกติของกระบวนการผลิตต่อไป 
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Abstract 
 

Quality of product is an important factor to enhance the market competitiveness as well. 
Inspection of product before delivery to customers is an important process. Most organizations 
will use sampling techniques to monitor the quality of product. The good sampling shall be a 
representative sampling of the population, which depends on the sampling plan. Therefore, this 
research aims to evaluate the acceptance sampling for chicken cutting production process of case 
study factory and design of new sampling plan which is appropriate for factory. 

Firstly, we chose 5 representative products which have the most fraction 
nonconforming, quantity production and value of product. Thereafter we evaluated the efficiency 
of factory sampling plan to comparison with standard MIL-STD-105E. The results presented that 
the factory acceptance sampling plan gave producer risk () and customer risk () rather high 
about 40-60 percentages, the average sampling number (ASN) are far less than standard sampling 
plan and the average outgoing quality limit was about 3 percentages. Concluded that the factory 
sampling plan was not tight enough that the average sampling number was too small. 

Afterwards, 3 new acceptance sampling plan were designed; single, double, and skip lot 
acceptance sampling plan which the acceptable quality level (AQL) of new acceptance sampling 
plan was estimated by the average outgoing quality limit (AOQL) of factory sampling plan. Then, 
we evaluate and compared the new acceptance sampling with the present factory sampling plan 
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and standard MIL-STD-105E for the most appropriate sampling plan with factory. The results 
showed that the most appropriate sampling plan with this chicken cutting production process was 
the new single acceptance sampling plan which gave 3-4 percentages of producer risk () and 30-
50 percentages of customer risk (), the average outgoing quality and average outgoing quality 
limit (AOQL) was about 3 percentages, the average sampling number (ASN) was similar to 
standard sampling plan which increased from factory sampling plan but not affect the cost of 
inspection due to the time of inspection was still in 60 minutes and without increase inspector. 
When the new single acceptance sampling plan was applied to this chicken cutting production 
process, the new sampling plan is effective in the detection of defects better than factory sampling 
plan. After that, collecting data to create the p-control chart for monitor the fraction of the defect 
in the production process. 


