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 งานวิจยัน้ีนาํเสนอแนวทางการเพ่ิมสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
ทนัเวลา เพื่อใหส้ามารถตรวจสอบคุณภาพของลอ็ตวตัถุดิบไดท้นักาํหนดการใชใ้นการผลิต ทั้งน้ี
ขอ้มูลยอ้นหลงั 6 เดือนของปี พ.ศ. 2559 พบวา่สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบท่ีทาํได ้
คิดเป็นร้อยละ 71 ของจาํนวนลอ็ตวตัถุดิบท่ีตรวจสอบทั้งหมด ซ่ึงตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้
ไม่ตํ่ากวา่ร้อยละ 80 จึงประยกุตก์ารวิเคราะห์ความเส่ียงของกระบวนการตรวจสอบซ่ึงทาํให้
สามารถกาํหนดแนวทางการปรับปรุง โดยยกเลิกการตรวจสอบสาํหรับผูส่้งมอบรายท่ีมีประวติั 
ดา้นคุณภาพระดบัดีเยีย่ม และการปรับปรุงขั้นตอนการดาํเนินการตรวจสอบ ซ่ึงเม่ือมีการประยกุต์
กบักระบวนการตรวจสอบเป็นระยะเวลา 2 เดือน พบวา่สามารถเพ่ิมสมรรถนะกระบวนการ
ตรวจสอบทนัเวลาเป็นร้อยละ 94 ขณะท่ีมีสดัส่วนของช้ินงานดี ท่ีนาํเขา้สู่กระบวนการ  
หลงัการตรวจสอบเฉล่ียร้อยละ 99.6 สูงกวา่เป้าหมายซ่ึงกาํหนดเท่ากบัร้อยละ 97.5 จึงเห็นไดว้า่ 
การดาํเนินการปรับปรุงส่งผลใหส้มรรถนะของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ดา้น 
การทนัเวลาเพิม่ข้ึนอยา่งมีนยัสาํคญั 
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2016. 
 
 This research presents a guideline to increase an in-time performance in order to ensure 
the quality inspection of incoming lots of materials are done before each lot’s due date. An 
analysis of 6 months’ historical data indicated that only 71% of all incoming inspected lots were 
completed on time which was less than the target set at 80%. The risk analysis was applied to 
determine how to improve the inspection process. Consequently, the inspecting procedure was 
adjusted and all raw materials from suppliers who have excellent historical quality record were 
accepted without inspection.  The implementation of the countermeasures led to the improvement 
of the in-time inspection performance to 94%. The actual out going quality of 99.6% was 
achieved and this was higher than the target specified of 97.5%. Thus, it can be concluded that the 
improvement method had led to significant increment in the in-time performance of the incoming 
inspection process. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองบินโบอ้ิง มีการคาดการณ์ ความตอ้งการเคร่ืองบินใหม่เพิ่มข้ึน ของ
สายการบินทัว่โลกในอีก 20 ปีขา้งหนา้ จาํนวนเคร่ืองบินโดยสารทัว่ทั้งโลก เป็นจาํนวน 39,620 ลาํ 
หรือเพิ่มข้ึนเป็นสองเท่า จากปัจจุบนั (Siva Govindasamy, 2016) 
 สอดคลอ้งกบั บริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็นผูอ้อกแบบ พฒันา และผลิตช้ินส่วนอลูมิเนียม 
และสแตนเลสสตีล สาํหรับตกแต่งภายในเคร่ืองบิน ส่งผลิตภณัฑไ์ปจาํหน่ายต่างประเทศ  เช่น  
สลกักญุแจ กลอนลอ็ค เป็นตน้ ปัจจุบนัการผลิตเพิ่มข้ึน 27% โดยเฉล่ีย เม่ือเปรียบเทียบ กบัช่วงเวลา
เดียวกนัของปีก่อน แสดงดงัตารางท่ี 1-1 ทาํใหบ้ริษทัมีความตอ้งการปริมาณวตัถุดิบ สาํหรับ 
การผลิตมากข้ึน ส่งผลใหภ้าระการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ก่อนนาํเขา้สู่กระบวนการ จาํเป็นตอ้ง
เพิ่มสมรรถนะการตรวจสอบใหเ้หมาะสม เพื่อตอบสนองนโยบายคุณภาพ “บริษทั มีความมุ่งมัน่ท่ี
จะส่งมอบช้ินส่วน หรือการประกอบไดต้รง หรือเหนือกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ โดย 
การปรับปรุงคุณภาพ และกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง” 
 จากขอ้มูลสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา (Performance of 
incoming inspection process in time) ยอ้นหลงั 6 เดือน ของปีพ.ศ. 2559 พบวา่มีสมรรถนะโดย
เฉล่ีย 71% เปรียบเทียบกบัสมรรถนะตลอดทั้งปีพ.ศ. 2558 โดยเฉล่ีย 77% แสดงดงัตารางท่ี 1-2 โดย
ในงานวิจยัน้ี การประเมินสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา จากสดัส่วนของ
จาํนวนลอ็ตท่ี QC ตรวจสอบเสร็จทนัเวลา กบัจาํนวนลอ็ตตรวจสอบทั้งหมด เม่ือลอ็ตทนัเวลานบั
จากวนัท่ีวตัถุดิบรับเขา้ จนถึงวนัท่ีตรวจสอบเสร็จภายใน 3 วนั แสดงในสมการท่ี 1-1 ดงัต่อไปน้ี 

 

 สมรรถนะทนัเวลา = (จาํนวนลอ็ตทนัเวลา / จาํนวนลอ็ตทั้งหมด) x 100                   (1-1)  
 

 เม่ือลอ็ตทนัเวลา เป็นลอ็ตท่ีตรวจสอบเสร็จภายใน 3 วนั นบัจากวนัท่ีวตัถุดิบรับเขา้ 
 ดงันั้น กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้จึงจาํเป็นตอ้งปรับปรุงใหเ้หมาะสม 
สอดคลอ้งกบัปริมาณวตัถุดิบท่ีรับเขา้ และความตอ้งการใชว้ตัถุดิบในการผลิต หรือการประกอบ
ผลิตภณัฑ ์โดยการเพ่ิมสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา ดว้ยขอ้จาํกดัดา้นเวลา และ
คุณภาพ 
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ตารางท่ี 1-1  เปรียบเทียบจาํนวนการผลิต (ช้ิน) ตลอดปี พ.ศ. 2558 - มิถุนายน พ.ศ. 2559 
 

เดือน/ ปี 
จํานวนการผลติ (ช้ิน) การเปลีย่นแปลง 

2558 2559 (%) 
มกราคม 289,655 333,105 15% 
กมุภาพนัธ์ 283,974 390,069 37% 
มีนาคม 367,335 455,477 24% 
เมษายน 365,631 457,651 25% 
พฤษภาคม 308,069 412,627 34% 
มิถุนายน 365,345 468,164 28% 
กรกฎาคม 357,109 - - 
สิงหาคม 275,852 - - 
กนัยายน 317,236 - - 
ตุลาคม 328,522 - - 
พฤศจิกายน 467,518 - - 
ธนัวาคม 236,897 - - 

รวมทั้งหมด 1,980,009 2,517,093 27% 
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ตารางท่ี 1-2  สมรรถนะของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา (%) 
 

เดือน/ ปี 
จํานวนลอ็ตการตรวจสอบ (ลอ็ต) 

สมรรถนะทนัเวลา (%) 
ทนัเวลา ล่าช้า ทั้งหมด 

มกราคม 230 45 275 84% 

กมุภาพนัธ์ 252 58 310 81% 

มีนาคม 268 59 327 82% 

เมษายน 204 65 269 76% 

พฤษภาคม 163 78 241 68% 

มิถุนายน 276 65 341 81% 

กรกฎาคม 247 72 319 77% 

สิงหาคม 263 34 297 89% 

กนัยายน 197 82 279 71% 

ตุลาคม 230 102 332 69% 

พฤศจิกายน 187 60 247 76% 

ธนัวาคม 164 77 241 68% 

เฉล่ีย ปี พ.ศ. 2558 2,681 797 3,478 77% 

มกราคม 216 54 270 80% 

กมุภาพนัธ์ 279 58 337 83% 

มีนาคม 250 152 402 62% 

เมษายน 250 113 363 69% 

พฤษภาคม 240 132 372 65% 

มิถุนายน 207 89 296 70% 

เฉล่ีย ปี พ.ศ. 2559 1,442 598 2,040 71% 
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วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 1.  เพื่อปรับปรุงแผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ โดยพิจารณาจากประวติัดา้นคุณภาพ 
และความทนัเวลาของการจดัส่ง ของผูส่้งมอบแต่ละราย 
 2.  เพื่อปรับปรุงสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลาเพ่ิมข้ึน  
ไม่ตํ่ากวา่ 80% 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  ไดแ้ผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ท่ีเหมาะสมกบัสมรรถนะดา้นคุณภาพ และ 
ความทนัเวลาของผูส่้งมอบ 
 2.  สามารถทาํใหต้รวจสอบคุณภาพวตัถุดิบขาเขา้ไดท้นัเวลามากข้ึน  
 3.  ประยกุตใ์ชก้ระบวนการบริหารความเส่ียงเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและ
มาตรการแกไ้ข 

 

ขอบเขตของการศึกษาวจิยั 
 ศึกษาและปรับปรุงสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลาของบริษทั
กรณีศึกษา 
 1.  ประเภทของวตัถุดิบขาเขา้ท่ีนาํมาใชใ้นการผลิต หรือการประกอบผลิตภณัฑส์าํเร็จรูป 
และปรับปรุงสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบทนัเวลาเหล่านั้น 
 2.  ใชท้รัพยากรของกระบวนการตรวจสอบในปัจจุบนั เช่น จาํนวนพนกังาน เวลา 
เคร่ืองมือวดั หรือวิธีการวดั 
 3.  ระยะเวลาของการวิจยั 4 เดือน จากเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนตุลาคม ปีพ.ศ. 2559 
 4.  ยกเวน้ การปรับปรุงคุณภาพของวตัถุดิบ หรือกระบวนการผลิตของผูส่้งมอบ 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละการวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 งานวิจยัน้ีเป็นงานวิจยัเพื่อเพิม่สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ท่ีทนัเวลา 
และไดว้ตัถุดิบมีคุณภาพสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดการจดัซ้ือเขา้สู่กระบวนการผลิต โดยในบทน้ีได้
แสดงเน้ือหาของทฤษฎีท่ีจาํเป็น ไดแ้ก่ การจดัซ้ือ การยอมรับผลิตภณัฑท์างสถิติ และกระบวนการ
บริหารความเส่ียง 
 1.  การจดัซ้ือ (International Aerospace Quality Group IAQG, 2009) 
  1.1  กระบวนการการจดัซ้ือ 
  ประเมิน และคดัเลือกผูส่้งมอบ โดยตั้งอยูบ่นพื้นฐานของความสามารถของผูส่้งมอบ
ท่ีจะปฏิบติัตามขอ้กาํหนด กาํหนดหลกัเกณฑก์ารคดัเลือก การประเมิน และการประเมินซํ้าตาม
ช่วงเวลาต่อผูส่้งมอบ  
  ปัจจยัหน่ึงสามารถนาํมาใชใ้นระหวา่งการคดัเลือก และประเมิน เป็นขอ้มูลคุณภาพ 
จากมุมมอง และจากแหล่งภายนอกท่ีเช่ือถือได ้ท่ีถูกประเมินองคก์รผูส่้งมอบ เช่น ขอ้มูลจาก 
การรับรอง ระบบการบริหารงานคุณภาพ หรือการรับรองกระบวนการ เป็นองคก์รท่ีไดรั้บ 
การอนุมติัจากผูมี้อาํนาจของรัฐบาล การใชข้อ้มูลเช่นน้ี จะใชเ้ป็นขอ้มูลเพียงองคป์ระกอบเดียว ของ
องคก์รผูส่้งมอบ ในกระบวนการควบคุม และความรับผดิชอบท่ีเหลือขององคก์ร ใหพ้ิจารณาจาก 
การตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ตรงตามขอ้กาํหนดการจดัซ้ือ 
  1.2  การตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ 
  ระบุ และดาํเนินการตรวจสอบ หรือกิจกรรมอ่ืน ๆ ท่ีจาํเป็น เพื่อมัน่ใจวา่สอดคลอ้ง
กบัผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือและเป็นไปตามขอ้กาํหนดการจดัซ้ือ  
  กิจกรรมท่ีใชใ้นการตรวจสอบ อาจประกอบดว้ย  
   1.2.1  หลกัฐานท่ียนืยนัถึงความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑจ์ากผูส่้งมอบ เช่น 
เอกสารท่ีจดัส่งมาพร้อมกบัผลิตภณัฑ ์ใบรับรองความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑ ์รายงานผล 
การทดสอบ บนัทึกขอ้มูลทางสถิติ บนัทึกผลการควบคุมกระบวนการ 
   1.2.2  การตรวจสอบ และการตรวจติดตาม ท่ีสถานท่ีปฏิบติังานของผูส่้งมอบ 
   1.2.3  การทบทวน เอกสารตามขอ้กาํหนด 
   1.2.4  การตรวจสอบผลิตภณัฑ ์ระหวา่งการรับเขา้ 
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   1.2.5  การมอบหมายการตรวจสอบไปยงัผูส่้งมอบ หรือการรับรองผูส่้งมอบ 
 2.  ข้อกาํหนด การยอมรับผลติภัณฑ์ ทางสถิติ (International Aerospace Quality 

GroupIAQG, 2005) 
 ขอ้แนะนาํการปฏิบติั สาํหรับอุตสาหกรรมอากาศยาน การจดัทาํขอ้กาํหนดทัว่ไปท่ี
เก่ียวขอ้งกบัวธีิการยอมรับผลิตภณัฑท์างสถิติ เพื่อลดตน้ทุนการตรวจสอบ ขณะท่ียงัคงเช่ือมัน่
คุณภาพท่ียอมรับได ้สามารถนาํไปประยกุตใ์ช ้ในการทาํสญัญาซ้ือหรือขอ้กาํหนดเฉพาะ เอกสาร
สญัญาอ่ืน ๆ ขอ้ตกลงของลูกคา้หรือนาํไปใชโ้ดยองคก์ร 
 ระบุเป็นขั้นตอน กาํหนดค่าพารามิเตอร์ทางคุณภาพเพื่อปกป้องลูกคา้ และเพื่อควบคุม 
ความน่าจะเป็นท่ีจะส่งมอบงานท่ีสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนด โดยประยกุตใ์ชร่้วมกบั 
ความหลากหลายของวิธีการสุ่มตวัอยา่ง เทคนิคทางสถิติ และวิธีการควบคุมกระบวนการ 
  2.1  นิยามและความหมาย 
  ระดบัคุณภาพท่ียอมรับได ้(AQL) หมายถึง เปอร์เซ็นตห์รือสดัส่วนของหน่วย 
ความไม่สอดคลอ้งในลอ็ตหรือแบตช ์สูงสุดท่ียอมรับได ้วตัถุประสงคเ์พื่อการสุ่มตวัอยา่ง 
การยอมรับ พจิารณาเป็นความพอใจ จากค่าเฉล่ียของกระบวนการ 
  การสุ่มตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับ (Acceptance sampling) หมายถึง การตรวจสอบใน
การตดัสินใจทาํเพื่อยอมรับหรือปฏิเสธลอ็ต (หรือการจดักลุ่มอ่ืน ๆ ของผลิตภณัฑห์รือวตัถุดิบ) บน
พื้นฐานของผลลพัธ์ของตวัอยา่งใด หรือหลายตวัอยา่งท่ีคดัเลือกมาจากลอ็ต หรือการจดักลุ่ม 
  คุณภาพขาออกโดยเฉล่ีย (AOQ) หมายถึง คุณภาพเฉล่ียของผลิตภณัฑข์าออกภายหลงั
การสุ่มตรวจสอบ เพื่อบรรลุค่าท่ีเหมาะสมของ AOQ จาํเป็นตอ้งใชก้บัหน่วยท่ีพบ 
ความไม่สอดคลอ้ง แทนท่ีดว้ยหน่วยท่ีทราบความสอดคลอ้ง ทั้งคุณภาพขาเขา้และขาออก 
โดยทัว่ไปแสดงเป็นเปอร์เซ็นตข์องผลิตภณัฑท่ี์ไม่สอดคลอ้ง 
  ขีดจาํกดัคุณภาพขาออกโดยเฉล่ีย (AOQL) หมายถึง คุณภาพขาออกโดยเฉล่ีย (AOQ) 
สูงสุด ของค่าท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดของระดบัคุณภาพผลิตภณัฑข์าเขา้ ตามแผนการยอมรับผลิตภณัฑ ์
  ความสอดคลอ้ง (Conformance) หมายถึง เม่ือคุณลกัษณะของผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการใด ตรงตามขอ้กาํหนด เติมเตม็ขอ้กาํหนดท่ีระบุ 
  ขอ้บกพร่อง (Defect) หมายถึง ส่ิงท่ีไม่เติมเตม็ตามขอ้กาํหนด เก่ียวกบัความตั้งใจ 
หรือระบุการใช ้เป็นส่ิงท่ีเบ่ียงเบนจากคุณลกัษณะทางคุณภาพจากระดบัความตั้งใจ หรือระบุ 
การเกิดความรุนแรงอยา่งเพียงพอ เป็นสาเหตุร่วมกบัผลิตภณัฑ ์หรือบริการ เกิดความไม่พึงพอใจ
จากความตั้งใจปกติ หรือการมองเห็นล่วงหนา้ได ้ขอ้กาํหนดการใช ้
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  ค่าวิกฤต c = 0 หมายถึง แผนการยอมรับใด จาํเป็นตอ้งปฏิเสธลอ็ต หากพบตวัอยา่ง
ความไม่สอดคลอ้งจาํนวนหน่ึงหรือมากกวา่ 
  ความตอ้งการความเช่ือถือไดช่้วงเร่ิมตน้ (Initial reliability requirement: IRR)  
รู้จกัเป็นความตอ้งการความเช่ือถือไดข้องการตรวจสอบ หมายถึง การประมาณความน่าจะเป็นของ
ความสอดคลอ้งของหน่วยการยอมรับผลิตภณัฑต์ลอดทั้งแผนการสุ่ม 
  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กระบวนการของการวดั การตรวจ การทดสอบ 
การวดัเทียบ หรืออ่ืน ๆ เปรียบเทียบผลิตภณัฑห์รือวตัถุดิบกบัขอ้กาํหนด 
  ลอ็ต (Lot) หมายถึง จาํนวนท่ีแน่นอนของผลิตภณัฑ ์วตัถุดิบ หรือบริการ รวบรวม 
และยืน่เสนอ เพื่อการยอมรับเขา้ดว้ยกนั ซ่ึงอาจจะเหมือนหรืออาจจะไม่เหมือน ตามวตัถุประสงค์
ของสญัญา การส่งมอบหรือส่ิงอ่ืนใดมากไปกวา่การยอมรับ 
  การทบทวนวตัถุดิบ (Material review) หมายถึง กระบวนการของการกาํหนด วิธีการ
ขจดัความไม่สอดคลอ้งของวตัถุดิบ 
  ความไม่สอดคลอ้ง (Nonconformance) หมายถึง ช้ินงาน หรือวตัถุดิบท่ีไม่ตรงกบั
ขอ้กาํหนดเฉพาะหรือความตอ้งการ เป็นความลม้เหลวของคุณลกัษณะ ความสอดคลอ้งท่ีถูกระบุ
เป็นขอ้กาํหนดในสญัญา แบบวาด ขอ้กาํหนดเฉพาะ หรืออ่ืน ๆ สาํหรับรายละเอียดการอนุมติั
ผลิตภณัฑ ์
  พารามิเตอร์ทางคุณภาพ (Quality parameter) หมายถึง ดชันีท่ีกาํหนด (ทั้งหมด หรือ
ในบางส่วน) ความจาํเป็นของการตรวจสอบเท่าใด วตัถุประสงคเ์พื่อกาํหนดค่าของพารามิเตอร์ทาง
คุณภาพของการนาํไปใชแ้ละทาํใหม้ัน่ใจความสอดคลอ้ง แต่ละการยอมรับหน่วยของผลิตภณัฑ ์
  ตวัอยา่ง (Sample) หมายถึง หน่ึงหน่วย หรือมากกวา่ ของผลิตภณัฑ ์ท่ีชกัมาจากลอ็ต 
หรือแบตช ์เพือ่เป็นขอ้มูลเก่ียวกบัลอ็ตหรือแบตชน์ั้น 
  แผนการสุ่มตรวจ (Sampling plan) หมายถึง ขอ้ความท่ีระบุถึงขนาดตวัอยา่งหรือ 
ความถ่ี ประกอบดว้ยเกณฑก์ารยอมรับหรือการปฏิเสธ และกฎการสบัเปล่ียนหากมี 
  หน่วย (Unit) หมายถึง ช้ินงานเด่ียวหรือลอ็ต ระบุจาํนวนยอ่ยของช้ินงาน จาก
กระบวนการท่ีสมํ่าเสมอเป็นเน้ือเดียวกนั 
  2.2  กาํหนดพารามิเตอร์คุณภาพ 
  องคก์รตอ้งกาํหนดพารามิเตอร์คุณภาพในแต่ละแผนการสุ่มตรวจ การพฒันาแผน 
ตอ้งเป็นไปตามหลกัการทางสถิติท่ีถูกตอ้ง และเหมาะสมกบัการใชง้าน 
  ขอ้แนะนาํ บนใบสัง่ซ้ือ หนงัสือสญัญา แบบวาดทางวิศวกรรม และ/ หรือ ท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัเอกสารจากลูกคา้ท่ีระบุค่าพารามิเตอร์คุณภาพ และวธีิการทางสถิติ องคก์รตอ้งรับผดิชอบใน 
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การทาํใหม้ัน่ใจวา่ วิธีการยอมรับผลิตภณัฑ ์สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดท่ีบงัคบัใช ้เป็นอยา่งนอ้ย  
  พารามิเตอร์คุณภาพท่ีคดัเลือก ตอ้งปกป้องลูกคา้ และควบคุมความน่าจะเป็นของ
ความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑท่ี์จดัส่ง 
   2.2.1  ผลิตภณัฑใ์หม่  
   การกาํหนดระดบั IRR ท่ีเหมาะสมกบัคุณลกัษณะท่ีตรวจสอบในแผน 
การตรวจสอบ อาจประยกุตใ์ชค่้าเร่ิมตน้ IRR ท่ีเวลา t = 0 เป็นการประมาณความน่าจะเป็นของ 
ความสอดคลอ้งสาํหรับการยอมรับผลิตภณัฑ ์ประกอบเป็นแผนการตรวจสอบ ตวัอยา่ง 
แสดงดงัภาพท่ี 2-1 และภาพท่ี 2-2 ค่าเร่ิมตน้ IRR ของความน่าจะเป็นของความสอดคลอ้งของ
ช้ินงาน กระบวนการ คุณลกัษณะ หรือขอ้กาํหนดเชิงกล  
   2.2.2  การผลิตแบบส่งออก  
   ตวัสถิติอาจสะทอ้นเป็นระดบัคุณภาพขาออกโดยเฉล่ีย (AOQ) เป็นขีดจาํกดัของ
คุณภาพลอ็ตท่ีผา่นการตรวจสอบโดยเฉล่ีย (AOQL) แสดงดงัภาพท่ี 2-3 การแปลงค่า IRR เป็น
พารามิเตอร์ AOQL เม่ือประยกุตใ์ชแ้ผนการสุ่มตรวจ เพือ่การยอมรับลอ็ต แบบปฏิเสธลอ็ต หาก
ตรวจพบตวัอยา่งความไม่สอดคลอ้ง ตอ้งตรวจสอบลอ็ตท่ีถูกปฏิเสธทั้งหมด 100% และแกไ้ข 
ความไม่สอดคลอ้งนั้น แสดงดงัสมการท่ี 2-1 

 

               AOQL = 1 – IRR                (2-1) 
 

   ยกตวัอยา่ง การประมาณความน่าจะเป็นของความสอดคลอ้งวตัถุดิบภายหลงัจาก
ผา่นกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบมาตรฐาน (Process for receiving inspection of standards)  
IRR = 97% แปลงเป็นขีดจาํกดัสูงสุดของความไม่สอดคลอ้งโดยเฉล่ีย AOQL = 3% ของสมการท่ี 
2-1 
   2.2.3  การควบคุมกระบวนการ  
   กาํหนดดชันีความสามารถของกระบวนการขั้นตํ่า (เช่น Cp, Cpk) เป็นขอ้มูล
แบบต่อเน่ืองท่ีไดจ้ากการวดั (Varriable) อาจนาํมาใชเ้พิม่เติมพารามิเตอร์ทางคุณภาพ ตาม
มาตรฐาน ARP9013/3 
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ภาพท่ี 2-1  ค่าเร่ิมตน้ IRR ของความน่าจะเป็นของความสอดคลอ้งของช้ินงาน กระบวนการ 

คุณลกัษณะ หรือขอ้กาํหนดเชิงกล  
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ภาพท่ี 2-1  (ต่อ)  
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ภาพท่ี 2-2  แผนผงัการไหลการแปลงค่า IRR เป็นพารามิเตอร์คุณภาพ 
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   2.2.4  ระดบัคุณภาพท่ียอมรับได ้(AQL)  
   โดยทัว่ไปพารามิเตอร์ AQL ไม่เป็นการยอมรับไดข้องการปกป้องผูบ้ริโภค  
แต่เป็นการออกแบบ เพื่อปกป้องผูผ้ลิตมากกวา่ผูบ้ริโภค และมีแผนการสุ่ม นอกเหนือจากค่าวกิฤต 
c = 0 
   อยา่งไรกต็ามแนวคิด AQL เคยเป็นพารามิเตอร์ส่วนแรกของแผนการออกแบบ
จากหลายขอ้กาํหนดวิศวกรรม เม่ือขอ้กาํหนดทางวิศวกรรม เรียกหา AQL อาจประยกุตใ์ช ้ตารางท่ี 
2-1 การแปลงขอ้กาํหนดเพ่ือปกป้องผูบ้ริโภคอยา่งเหมาะสม เป็นขีดจาํกดัของคุณภาพขาออกโดย
เฉล่ีย (AOQL) แต่อยา่งไรกต็ามการใชต้ารางตอ้งไม่แปลงยอ้นกลบั จาก AOQL เป็น AQL 
 
ตารางท่ี 2-1  การแปลงค่า AQL เป็นค่า AOQL 
 

การแปลงค่า AQL เป็น AOQL 
AQL 0.010% 0.015% 0.025% 0.040% 0.065% 0.100% 0.150% 0.25% 
AOQL 0.018% 0.033% 0.046% 0.074% 0.113% 0.143% 0.198% 0.33% 
         
AQL 0.40% 0.65% 1.0% 1.5% 2.5% 4.0% 6.5% 10.0% 
AOQL 0.53% 0.79% 1.22% 1.90% 2.90% 4.94% 7.12% 11.46% 

 
  2.3  การคดัเลือกตวัอยา่ง (Technical Committee ISO/TC 69, 1999) 
  แบตซ์ เป็นจาํนวนของผลิตภณัฑ ์ในการผลิตเดียวกนั ส่วนลอ็ตเป็นจาํนวนของ
ผลิตภณัฑภ์ายในลอ็ต ซ่ึงอาจประกอบดว้ยหลายแบตซ์ หรือบางส่วนของแบตซ์ 
  การจดัลอ็ต ผลิตภณัฑท่ี์เลือกเพื่อเป็นตวัอยา่ง ตอ้งชกัมาจากลอ็ต โดยการสุ่มตวัอยา่ง 
เม่ือลอ็ตประกอบดว้ยลอ็ตยอ่ย เลือกตวัอยา่งยอ่ยจากแต่ละลอ็ตยอ่ย ตอ้งเป็นสดัส่วนกบัขนาด
ตวัอยา่ง 
  ผลิตภณัฑต์อ้งรวมเป็นลอ็ต หรือลอ็ตยอ่ย และแสดงในพื้นท่ีการตรวจสอบ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น แบตซ์วตัถุดิบ แบตซ์วตัถุดิบท่ีรับเขา้แต่ละใบสัง่งาน ใบสัง่งานตามลาํดบั 

 แต่ละลอ็ตตอ้งมีความสมํ่าเสมอของลอ็ต ประกอบดว้ยคุณลกัษณะของผลิตภณัฑท่ี์มี
ชนิด ระดบั ประเภท ขนาด และส่วนประกอบอยา่งเดียวกนั ผลิตข้ึนภายใตภ้าวะและระยะเวลา
เดียวกนั เท่าท่ีจะเป็นไปได ้
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2.4  ระบุคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์และพิกดัความเผือ่ 
  ระบุคุณลกัษณะผลิตภณัฑ ์และสภาพในแต่ละคุณลกัษณะตอ้งตรวจสอบ หรือ
ครอบคลุม ภายใตแ้ผนการสุ่มตรวจสอบน้ี เช่น ขนาดและมิติ กวา้ง ยาว สูง รวมถึงเกณฑ ์
การยอมรับพิกดัความเผือ่ของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 
  2.5  ระบบการวดั 
  อุปกรณ์วดั และเฝ้าติดตาม ใชส้าํหรับการยอมรับผลิตภณัฑ ์ตอ้งควบคุมตาม
มาตรฐาน AS9100 เม่ือค่าความเช่ือถือได ้ระบุในการออกแบบ ความสามารถในการวดั ตอ้ง
สนบัสนุนความเช่ือถือไดเ้หล่านั้น 
  ขอ้แนะนาํ ความสามารถในการวดั ตอ้งทาํไดต้รงหรือมากกวา่ 4 : 1 เป็นสดัส่วน
ระหวา่งพิกดัความเผือ่ของผลิตภณัฑ ์และความแม่นยาํของอุปกรณ์วดั เพื่อใหม้ัน่ใจวา่สามารถช้ีบ่ง
ความไม่สอดคลอ้งของผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งสมํ่าเสมอ 
  2.6  ความไม่สอดคลอ้งของตวัอยา่ง 
  ไม่ยนิยอมใหผ้ลการวดัหรือสภาพ ออกจากพิกดัความเผือ่ ความคลาดเคล่ือนใดของ
พิกดัความเผือ่จากการออกแบบ ตอ้งควบคุมความไม่สอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดขององคก์ร  
การวิเคราะห์ต่อไป การปฏิเสธลอ็ต ตอ้งคดัแยกผลิตภณัฑท่ี์สอดคลอ้ง ออกจากผลิตภณัฑท่ี์อาจจะ
ไม่สอดคลอ้ง ในขั้นตอนการทบทวนวตัถุดิบ อาจตอ้งตรวจสอบทั้งหมดของคุณลกัษณะใดท่ีสงสยั
วา่จะไม่สอดคลอ้ง 
   2.6.1  การสุ่ม ค่าวิกฤต c = 0 (ภายในตวัอยา่ง) 
   หลายลูกคา้ และขอ้บงัคบัหลายหน่วยงานตอ้งการ แผน ค่าวิกฤต c = 0 เป็นการสุ่ม
เพื่อการยอมรับ หากพบตวัอยา่งท่ีไม่สอดคลอ้งตอ้งปฏิเสธลอ็ต และทบทวนวตัถุดิบทั้งหมด  
อาจหมายถึง การตรวจสอบลอ็ตทั้งหมด 100% และช้ินงานไม่สอดคลอ้งถูกแทนท่ีดว้ยช้ินงานท่ี
สอดคลอ้ง เป็นตน้ 
   2.6.2  การสุ่ม พิกดัความเผือ่ลาํดบัท่ี 2 เม่ือตอ้งการค่าวิกฤต c > 0 
   หากแบบวาด ระบุขอ้กาํหนดผลิตภณัฑ ์หรือขอ้กาํหนดการออกแบบ ยอมรับ
ความไม่สอดคลอ้งมากกวา่ 0 ของแผนการสุ่มตรวจ หมายถึง ความคลาดเคล่ือนออกจากพิกดั 
ความเผือ่ดั้งเดิม (Original tolerance) เป็นพกิดัความเผือ่ลาํดบัท่ี 2 (Secondary tolerance) แสดงดงั
ภาพท่ี 2-4  
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ภาพท่ี 2-3  พิกดัความเผือ่ลาํดบัท่ี 2 

 
   2.6.3  การสุ่มแบบผอ่นคลาย แบบต่อเน่ือง หรือแบบยกเวน้ลอ็ต 
   หากการสุ่ม เป็นแบบต่อเน่ือง หรือแบบยกเวน้ลอ็ต หรือเม่ือการสุ่มแบบผอ่นคลาย 
พบความไม่สอดคลอ้งจาํเป็นตอ้งเรียกคืนลอ็ตการตรวจสอบทั้งหมดได ้อตัราการผลิตและความถ่ี
ของการตรวจสอบ อาจปรับแกต้ามขั้นตอนการปฏิบติัการสุ่มตรวจ ตามมาตรฐาน ARP9013/4 
 3.  การบริหารความเส่ียง (คณะทาํงานวิชาการคณะท่ี 893, 2555) 
  3.1  นิยามและความหมาย 
  ความเส่ียง (Risk) หมายถึง ผลของความไม่แน่นอนต่อวตัถุประสงค ์เบ่ียงเบนจาก
ความคาดหวงัทางบวกหรือทางลบ โดยปกติเกิดข้ึนจากเหตุการณ์และผลสืบเน่ืองท่ีมีศกัยภาพ 
จะเกิดข้ึนหรือทั้งสองอยา่งร่วมกนั 
  การบริหารความเส่ียง (Risk management) หมายถึง การประสานกิจกรรมเพ่ือสัง่การ
และควบคุมองคก์รเก่ียวกบัความเส่ียง 
  การช้ีบ่งความเส่ียง (Risk identification) หมายถึง กระบวนการในการคน้หา การรับรู้ 
และการอธิบายความเส่ียง เก่ียวขอ้งกบัการช้ีบ่งแหล่งความเส่ียง เหตุการณ์ สาเหตุ และผลสืบเน่ือง
ท่ีเป็นไปได ้สามารถเก่ียวขอ้งกบัขอ้มูลในอดีต ทฤษฎีและการวเิคราะห์ ขอ้มูลและความเห็นของ
ผูเ้ช่ียวชาญ และความจาํเป็นของผูมี้ส่วนไดเ้สีย 
  เกณฑค์วามเส่ียง (Risk criteria) หมายถึง เง่ือนไขของการอา้งอิง เพื่อใชป้ระเมินเทียบ
หาความเส่ียงท่ีมีนยัสาํคญั 
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  ผลสืบเน่ือง (Consequence) หมายถึง ผลของเหตุการณ์ท่ีส่งผลต่อวตัถุประสงค ์
เหตุการณ์ท่ีสามารถนาํไปสู่ของลาํดบัผลสืบเน่ือง ผลสืบเน่ืองสามารถแน่นอนหรือไม่แน่นอน และ
สามารถมีผลในทางบวกหรือทางลบต่อวตัถุประสงค ์
  โอกาส (Likelihood) หมายถึง การเปล่ียนแปลงของบางส่ิงท่ีเกิดข้ึน 
  ระดบัความเส่ียง (Level of risk) หมายถึง ขนาดของความเส่ียงหรือผลรวมของ 
ความเส่ียง ซ่ึงแสดงออกมาในรูปของผลรวมระหวา่งผลสืบเน่ืองและโอกาส 
  การประเมินผลความเส่ียง (Risk evaluation) หมายถึง การประเมินผลความเส่ียงเพื่อ
ตดัสินวา่ขนาดของความเส่ียงยอมรับไดห้รือทนทานได ้การประเมินผลความเส่ียงสามารถนาํไปสู่
การตดัสินใจเก่ียวกบัการจดัการความเส่ียง 
  การจดัการความเส่ียง (Risk treatment) หมายถึง กระบวนการในการเปล่ียนแปลง
ความเส่ียง 
  การควบคุม (Risk control) หมายถึง มาตรการท่ีเปล่ียนแปลงความเส่ียง รวมถึง
กระบวนการ นโยบาย เคร่ืองมือ การปฏิบติั หรือการกระทาํใด ๆ ท่ีเปล่ียนแปลงความเส่ียง 
  การติดตามตรวจสอบ (Monitoring) หมายถึง การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง  
การควบคุมดูแล การสงัเกต การตดัสินสถานะเพ่ือช้ีบ่งการเปล่ียนแปลงจากระดบัผลการดาํเนินงาน
ท่ีคาดหวงั 
  การทบทวน (Review) หมายถึง กิจกรรมท่ีทาํไปเพื่อตดัสินความเหมาะสม  
ความพอเพียง และประสิทธิผลเพ่ือการบรรลุวตัถุประสงคท่ี์กาํหนดไว ้
  3.2  ขั้นตอนปฏิบติักระบวนการบริหารความเส่ียง 
  กระบวนการบริหารความเส่ียง ประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ แสดงดงัภาพท่ี 2-5 
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ภาพท่ี 2-4  กระบวนการบริหารความเส่ียง 
 
   3.2.1  การส่ือสารและการปรึกษา 
   การส่ือสารและการปรึกษากบัผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย ควรดาํเนินการในทุกขั้นตอน
ของกระบวนการบริหารความเส่ียง และการแต่งตั้งทีมท่ีปรึกษาประกอบดว้ยผูบ้ริหาร และ
ผูเ้ก่ียวขอ้งกบักระบวนการบริหารความเส่ียง เพื่อดาํเนินการ 
   ช่วยจดัทาํบริบทท่ีเหมาะสมกบัลกัษณะขององคก์ร ระเบียบแบบแผน โอกาส
ความมีนยัสาํคญั การเปรียบเทียบกบัเกณฑ ์การยอมรับ และการแกไ้ขเพื่อการบริหารความเส่ียง 
   มัน่ใจวา่มีการทาํความเขา้ใจและพิจารณาผลประโยชน์ของผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย 
เก่ียวกบัประเดน็ก่อนการตดัสินใจ หรือกาํหนดทิศทางของประเดน็นั้น ๆ คือ 
    3.2.1.1  กระบวนการซ่ึงกระทบต่อการตดัสินใจ ดว้ยวิธีการจูงใจมากกวา่การ
ใชอ้าํนาจ 
    3.2.1.2  การใหข้อ้มูลเพื่อการตดัสินใจ ไม่ใช่การตดัสินใจร่วม 
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3.2.2  การกาํหนดบริบท 
   การบริหารความเส่ียงควรพจิารณาหลายดา้น วตัถุประสงคห์ลกัท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ความตอ้งการของลูกคา้ เช่น ส่งมอบตรงเวลาและคุณภาพ กระบวนการบริหารความเส่ียงจึงเป็นท่ี
เก่ียวขอ้งกบัแผนผงัของกระบวนการและแต่ละขั้นตอนในกระบวนการหน่ึง ตอ้งถูกทบทวน 
   3.2.3  การช้ีบ่งความเส่ียง 
   ความเส่ียงทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งระบุ มองไปท่ีเกณฑ ์กล่าวคือ อะไรสามารถ
เกิดข้ึนได ้เม่ือไหร่และท่ีไหน อยา่งไรและทาํไม? 
   โดยแหล่งท่ีมาของความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนรวมถึง 
    3.2.3.1  ความตอ้งการ ลูกคา้ระบุหรือองคก์รกาํหนดความตอ้งการพิเศษ 
    3.2.3.2  เทคโนโลย ีระดบัเทคโนโลยท่ีีมีอยูแ่สดงใหเ้ห็นความสามารถท่ีจะทาํ
ใหบ้รรลุวตัถุประสงคเ์ป็นความจริง 
    3.2.3.3  การผลิต หรือส่ิงอาํนวยความสะดวก ความสามารถในการบรรลุ
วตัถุประสงคอ์ยา่งมีประสิทธิภาพ ตามทรัพยากรการผลิตและกระบวนการ 
    3.2.3.4  สญัญาจา้งผูส่้งมอบ ความสามารถ ประสบการณ์ ความรู้  
และความพร้อมของผูส่้งมอบ 
    3.2.3.5  ตน้ทุน ความสามารถของระบบ เพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคด์า้นตน้ทุน 
ซ่ึงรวมถึงผลกระทบของความผดิพลาดในการประเมินตน้ทุนคุณภาพไม่ดีท่ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินงานเสีย 
แกไ้ขช้ินงาน และผลกระทบทางการเงิน หรืองบประมาณอ่ืน ๆ 
    3.2.3.6  การจดัการ ระดบัของแผนและกลยทุธ์ท่ีมีอยู ่และทาํใหเ้ป็นจริงอยา่ง
สมํ่าเสมอ สอดคลอ้งกนั พนกังานและการกาํกบัดูแลควรจะเพยีงพอท่ีจะดาํเนินการตามแผน 
    3.2.3.7  กาํหนดการ ความพอเพียงของเวลาท่ีจดัสรรเพื่อใหบ้รรลุตาม
วตัถุประสงค ์เวลานาํสั้นจากลูกคา้ เวลานาํยาวจากผูส่้งมอบเป็นตน้ 
   3.2.4  การวิเคราะห์ความเส่ียง จากสององคป์ระกอบ ดงัต่อไปน้ี  
    3.2.4.1  โอกาส ความน่าจะเป็นของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน 
    3.2.4.2  ผลสืบเน่ืองของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน  
   และนาํมาจดัระดบัความเส่ียง หรือนยัสาํคญัของความเส่ียง แสดงออกในรูปของ
ผลรวมระหวา่งโอกาสและผลสืบเน่ือง 
   3.2.5  การประเมินผลความเส่ียง 
   จากผลการวิเคราะห์ความเส่ียง ตอ้งประเมิน โดยพิจารณาจากกระบวนการท่ีมีอยู ่
แลว้ทาํการลดความเส่ียง และสร้างกระบวนการ และการควบคุมส่ิงท่ีมีอยูเ่พื่อแกไ้ขความเส่ียง 
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   3.2.6  การจดัการความเส่ียง 
   ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัผลของการวิเคราะห์ และการประเมินผลการดาํเนินการใน 
การเปล่ียนแปลงความเส่ียง ตวัเลือกการจดัการความเส่ียงท่ีเป็นไปได ้รวมถึง 
    3.2.6.1  การหลีกเล่ียงความเส่ียงโดยการไม่เร่ิมหรือดาํเนินกิจกรรมต่อใน
กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความเส่ียง 
    3.2.6.2  การรับความเส่ียงหรือเพิ่มความเส่ียงเพื่อหาโอกาสทางธุรกิจ 
    3.2.6.3  การขจดัแหล่งความเส่ียงออกไป 
    3.2.6.4  การเปล่ียนโอกาส ปฏิบติัการลดสาเหตุของความเส่ียงนั้น 
    3.2.6.5  การเปล่ียนผลสืบเน่ือง ปฏิบติัการลดผลกระทบของความเส่ียงนั้น 
    3.2.6.6  การแบ่งปันความเส่ียง โอนยา้ย และความรับผดิต่อบุคคลท่ีสาม 
    3.2.6.7  การรับความเส่ียง ยอมรับผลกระทบของความเส่ียงไวโ้ดยแจง้ใหผู้ ้
ตดัสินใจทราบ  
   3.2.7  การเฝ้าติดตามและการทบทวน 
   ขอ้มูลความเส่ียงท่ีระบุทั้งหมด ตอ้งมีเฝ้าติดตามอยา่งสมํ่าเสมอ และทบทวน
เพื่อใหเ้ป็นปัจจุบนั หากขอ้มูลความเส่ียงท่ีไม่ถูกตอ้ง อาจทาํใหก้ารตดัสินใจผดิพลาด เป็นอยา่งอ่ืน 
ควรหลีกเล่ียง 
  3.3  รายงานผลการประเมินความเส่ียง 
  ขอ้แนะนาํวิธีการจดัรายงานผลการประเมินความเส่ียง แสดงดงัตารางท่ี 2-2 
แบบฟอร์มรายงานผลการประเมินความเส่ียง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 2-2  แบบฟอร์มรายงานผลการประเมินความเสี่ยง 
 
ขั้นตอน 1 ขั้นตอน 2 ขั้นตอน 3 ขั้นตอน 4 ขั้นตอน 5 ขั้นตอน 6 ขั้นตอน 7 ขั้นตอน  8 

ขั้นตอน 

อะไรเป็น 
หรือคาดวา่
จะเป็น

ความเสี่ยง 

รายละเอียดความเสี่ยง 

ระดบัความเสี่ยง 
ขั้นตอนต่อไป 
สามารถกาํจดั
ความเสี่ยง? 

อะไร
ควบคุม
ความเสี่ยง 

จดัการ 
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แกไ้ข 

L= โอกาส 
C= ผลสืบเนื่อง 
S= นยัสาํคญั 

      1 2 3 การตดัสิน ใช่/ ไม่ใช่ เลขที่ 
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  ขั้นตอนท่ี 1: ระบุแต่ละขั้นตอนและหมายเลขอา้งอิง จากแผนผงัการไหลของ
กระบวนการ เป็นไปตามลาํดบัขั้นตอน เพือ่ใหม้ัน่ใจวา่ปัจจยัทั้งหมด มองเห็นได ้และถูกควบคุม 
ไม่ใช่แต่รายการความเส่ียงเท่านั้น 
  ขั้นตอนท่ี 2: ปัจจยันาํเขา้อะไร เป็นส่ิงท่ีมีอยู ่หรือคาดวา่จะเป็นผลลพัธ์ของปัญหา 
และก่อใหเ้กิดความเส่ียง 
  ขั้นตอนท่ี 3: ช้ีบ่งรายละเอียดความเส่ียง เม่ือผลลพัธ์คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์หรือ 
กระบวนการเกิดความไม่สอดคลอ้ง เช่น มิติและขนาด วตัถุดิบ ลกัษณะภายนอก หนา้ท่ีใชง้าน 
  ขั้นตอนท่ี 4: อะไรเป็นความรุนแรงของความเส่ียง และอะไรเป็นโอกาส  
ในการเกิดซํ้า อะไรเป็นระดบันยัสาํคญัของความเส่ียง จากการวิเคราะห์ผลความเส่ียง จากคาํถาม  
ระดบัโอกาสความน่าจะเป็นของการเกิดซํ้า ระดบัความรุนแรงของผลสืบเน่ือง และจดัระดบั 
ความเส่ียงของผลรวมระดบัโอกาส และระดบัความรุนแรง ประเมินเป็นนยัสาํคญั ระดบัสูง 
ระดบักลาง และระดบัตํ่า 
  ขั้นตอนท่ี 5: ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจดั หรือลดความเส่ียง อยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ 
ใช่หรือไม่ ถา้ใช่ และความเส่ียงทั้งหมดถูกระบุ รายละเอียดของขั้นตอนต่อไป ถา้ไม่ใช่ ความเส่ียง 
นั้นตอ้งระบุมาตรการแกไ้ขความเส่ียง 
  ขั้นตอนท่ี 6: อะไรเป็นตวัช้ีวดั ท่ีจาํเป็นของการป้องกนั การลด หรือกาํจดัความเส่ียง 
การควบคุมจะแปรผนับนประเภทของความเส่ียง และนยัสาํคญั ยกตวัอยา่งเช่น การสัง่ซ้ือจาก 
ผูส่้งมอบท่ีไดรั้บการอนุมติั และควบคุมสภาวะการผลิต เป็นส่ิงท่ีควบคุมได ้
  ขั้นตอนท่ี 7: ระบุคาํตอบท่ีสาํคญั จาํเป็นตอ้งทาํความเขา้ใจกบัผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการ คาํตอบข้ึนอยูก่บัระดบันยัสาํคญั และการตดัสินใจจากขั้นตอนท่ี 4 ขั้นตอนท่ี 5 และ
ขั้นตอนท่ี 6 ตดัสินใจวา่เป็นความเส่ียง ใช่หรือไม่ใช่ อยา่งไรกต็ามโดยทัว่ไปหากระบุโอกาสและ
ความรุนแรง ทั้งคู่เป็นนยัสาํคญัระดบัสูงในขั้นตอนท่ี 4 ตอ้งกาํหนดมาตรการแกไ้ขทนัที ในจุดท่ีมี
ความเส่ียง 
  ขั้นตอนท่ี 8: หากตดัสินใจ ตอบวา่ใช่ ในขั้นตอนท่ี 7 จาํเป็นตอ้งกาํหนดมาตรการ
แกไ้ขความเส่ียง ออกใหก้บัผูรั้บผดิชอบ ในกระบวนการความเส่ียง แต่หากตอบวา่ไม่ใช่  
ไม่จาํเป็นตอ้งตอบในขั้นตอนท่ี 8 
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งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 ชยัทตั เวยีงหฤทยั (2550) การออกแบบแผนการสุ่มตรวจรับวตัถุดิบ เพือ่ปรับปรุง
ประสิทธิภาพการสุ่มตรวจสอบและกระบวนการสุ่ม การยอมรับวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ เขา้สู่
กระบวนการผลิตโซ่ราวล้ินรถยนต ์โดยอา้งอิงจากมาตรฐาน MIL-STD-105E และระดบัคุณภาพท่ี
ยอมรับได ้(AQL) โดยใชด้ชันี คุณภาพหลงัการตรวจสอบเฉล่ีย (AOQ) และความน่าจะเป็นใน 
การยอมรับลอ็ต (Pa) แผนการสุ่มใหม่สามารถตรวจจบัของเสียท่ีไม่ไดคุ้ณภาพมากกวา่แผนการสุ่ม
เดิม สามารถลดปริมาณของเสียท่ีจะหลุดเขา้ไปในกระบวนการผลิตตํ่ากวา่ 0.12% 0.13% และ 
0.17% สาํหรับขนาดลอ็ต 1,000 ช้ิน 5,000 ช้ิน และ 10,000 ช้ิน ตามลาํดบั 
 สาธิตา เผือ่นเอ่ียม (2550) การประเมินและการปรับปรุงแผนการสุ่มตวัอยา่งสาํหรับ
ตรวจสอบในอุตสาหกรรมบรรจุช้ินส่วนรถยนตแ์ยกประกอบเพ่ือการส่งออกต่างประเทศ (CKD) 
นาํหลกัการทางสถิติมาประยกุตเ์พื่อประเมินดชันีประสิทธิภาพของแผนการสุ่มตวัอยา่งเดิม และ
ออกแบบแผนการสุ่มตรวจสอบใหม่ สามารถลดของเสียจากกระบวนการผลิตท่ีส่งมาบรรจุลดลง 
31.95% และถูกตรวจจบัไดด้ว้ยแผนการสุ่มตรวจสอบใหม่ ไม่มีการส่งสินคา้ท่ีบกพร่องไปใหลู้กคา้ 
 วิศณุ บุญรอด, นทัฐา แตงเงิน และมาลิสา อินทรปรีชา (2549) การปรับปรุงระบบ 
การตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ กรณีศึกษาโรงงานผลิตลิฟตแ์ละบนัไดเล่ือน วตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดปริมาณวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพเขา้สู่กระบวนการผลิตดว้ยการปรับปรุงระบบการตรวจสอบ
คุณภาพของวตัถุดิบและช้ินส่วน ณ จุดรับสินคา้ เกบ็ขอ้มูลและนาํเสนอแผนภาพพาเรโต อบรม
พนกังานนาํกฎการสบัเปล่ียนไปใช ้พร้อมติดตามผลการทาํงาน เปรียบเทียบตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้ง
ไวใ้นแต่ละเดือน พบวา่สามารถลดสดัส่วนของวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐานเขา้สู่กระบวนการผลิต 
ของบริษทั A จาก 6.81% เป็น 5.65% บริษทั B จาก 0.16% เป็น 0.07% บริษทั C จาก 7.86% เป็น 
5.98% บริษทั D จาก 0.31% เป็น 0.08%  และบริษทั E จาก 0.31% เป็น 0.09% 
 บณัฑิต วงศท์อง (2552) การปรับปรุงแผนการสุ่มตรวจสอบรับเขา้ กรณีศึกษา 
กระบวนการตรวจรับช้ินส่วนไดซ์ของอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ นาํเสนอวิธีการสุ่มตวัอยา่ง เพื่อ
ไม่ใหมี้ของเสียเขา้มาสู่กระบวนการผลิต อา้งอิงจากมาตรฐานMIL-STD-105E พบวา่ภายหลงัการ
ปรับปรุงสามารถลดของเสียหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิตจาก 0.43% เป็น 0.21% และสามารถลดของ
เสียหลงัจากการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ย จาก 10 PPM เป็น 6 PPM และลดค่าใชจ่้ายลงไปได ้
213,052 บาท/ เดือน หรือ 51.03% สามารถลดตน้ทุนการผลิต และทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพมากข้ึน  
  ขนิษฐา ชยัรัตนาวรรณ (2554) การบริหารความเส่ียงสากล ISO 31000 กบัระบบ
การศึกษาไทย มาตรฐานการบริหารความเส่ียงสากล ISO 31000 เป็นกระบวนการบริหารความเส่ียง
ท่ีมีความเหมาะสมและมีความเป็นไปไดท่ี้ทางสถาบนัอุดมศึกษาควรนาํมาใชใ้นการบริหาร 
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ความเส่ียงประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน คือ  
 1.  การส่ือสารและการใหค้าํแนะนาํ  
 2.  การกาํหนดสภาพแวดลอ้ม  
 3.  การประเมินความเส่ียง  
 4.  การจดัการความเส่ียง  
 5.  การเฝ้าติดตาม และการทบทวน  
 วตัถุประสงคห์ลกัของมาตรฐานการบริหารความเส่ียงสากล ISO 31000 นั้นเป็น 
การพฒันาและยกระดบัมาตรฐาน จะเป็นการส่งเสริมใหเ้กิดการพฒันาองคก์รโดยใหบุ้คลากรของ
องคก์รทุกระดบัไดมี้ส่วนร่วมในการสืบหาจุดเด่น จุดแขง็ โอกาส และ ปัญหาอุปสรรค ขององคก์ร 
การกาํหนดยทุธศาสตร์ขององคก์ร ตลอดจนการติดตามประเมินผลการดาํเนินการ ซ่ึงจะแตกต่าง
จากหลกัการบริหารงานในอดีตท่ีใชห้ลกัการของการควบคุม การสัง่การจากระดบับน ซ่ึงน่าจะไม่
เหมาะสมกบัลกัษณะงานในสถาบนัอุดมศึกษาท่ีเป็นเร่ืองของการเรียนการสอน งานวิจยัท่ีตอ้งอาศยั
ความคล่องตวั ความเป็นอิสระค่อนขา้งสูง  

 



  

บทที ่3 
วธีิดาํเนินการวจิัย 

 
 จากทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ ท่ีนาํมาประยกุตใ์ชใ้นการดาํเนินการวจิยัท่ีได้
กล่าวมาในบทท่ี 2 ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนการดาํเนินงาน เป็น 9 ขั้นตอน เพื่อเป็นแนวทาง 
การทาํวิจยัใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวิจยั ดงัน้ี 
 1.  ศึกษาและสาํรวจสภาพปัจจุบนั 
 2.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 3.  การวิเคราะห์ขอ้มูล 
 4.  กาํหนดประเดน็ปัญหา และตั้งเป้าหมาย 
 5.  วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 6.  เสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 7.  ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 
 8.  เปรียบเทียบผลการวิจยั 
 9.  สรุปผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะ 
 รายละเอียดขั้นตอนการดาํเนินการวิจยัทั้งหมด 9 ขั้นตอน กาํหนดวตัถุประสงคใ์น 
การดาํเนินการ และแนวทางการปฏิบติั ในตารางท่ี 3-1 รายละเอียดของวิธีการดาํเนินการวิจยั 
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ตารางท่ี 3-1  รายละเอียดของวิธีการดาํเนินการวิจยั 
 

ขั้นตอนการดาํเนินงาน วตัถุประสงค์ แนวทางการปฏิบัต ิ
1. ศึกษา และสาํรวจสภาพ
ปัจจุบนั 

เพื่อทราบกระบวนการ
ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
ประเภทของวตัถุดิบ สาํรวจ
สภาพปัญหาปัจจุบนั 

ศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังาน
กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ
ขาเขา้ 

2. เกบ็รวบรวมขอ้มูล เพื่อทราบถึงสภาวะปัญหา 
กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ
ขาเขา้ 

รวบรวมขอ้มูลจากรายงาน
สมรรถนะคุณภาพ และศึกษา
เวลาการตรวจสอบ 

3. การวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อทราบประเดน็ปัญหาท่ี
แทจ้ริง  

วิเคราะห์ผลจากการเกบ็
รวบรวมขอ้มูล 

4. กาํหนดประเดน็ปัญหา  
และตั้งเป้าหมาย 

เพื่อระบุประเดน็ปัญหา ของ
การตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
ไม่ทนัเวลา 

สรุปผลจากการวิเคราะห์ขอ้มูล 

5. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อช้ีบ่งสาเหตุ วิเคราะห์
โอกาส ผลสืบเน่ือง ระดบั
ความเส่ียง และการประเมินผล
ความเส่ียง 

นาํเสนอรายงานการประเมิน
ความเส่ียง 

6. เสนอแนวทางการแกไ้ข
ปัญหา 

เพื่อกาํหนดมาตรการแกไ้ข 
การจดัการความเส่ียง 

นาํเสนอรายงานการประเมิน
ความเส่ียง 

7. ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา เพื่อทราบขอ้เสนอแนะ 
สามารถเพ่ิมสมรรถนะการ
ตรวจสอบไดจ้ริง 

ดาํเนินการปรับปรุงตามแนว
ทางการแกไ้ขปัญหา 

8. เปรียบเทียบผลการวิจยั เพื่อเปรียบเทียบผลการวิจยักบั
วตัถุประสงคก์ารวิจยั 

ทาํการเปรียบเทียบผลลพัธ์ 
การปรับปรุงกระบวนการ
ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ 

9. สรุปผลการวิจยัและ
ขอ้เสนอแนะ 

เพื่อสรุปผลการวิจยัและเสนอ
แนวทางการดาํเนินการวิจยั
ต่อไป 

เรียบเรียงภาพรวมการวจิยั และ
ขอ้เสนอแนะการนาํผลวิจยัไป
ใช ้และการปรับปรุง 
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 ผลการดาํเนินการตามขั้นตอนท่ี 1-6 จะแสดงเป็นลาํดบัต่อไป ผลการดาํเนินการแกไ้ข
ปัญหาในขั้นตอนท่ี 7 จะแสดงในบทท่ี 4 ส่วนการเปรียบเทียบผลการวิจยั และสรุปผลการวิจยัและ
ขอ้เสนอแนะในขั้นตอนท่ี 8 และ 9 จะแสดงในบทท่ี 5 เป็นลาํดบัสุดทา้ย 
 

ศึกษา และสํารวจสภาพปัจจุบัน 
 บริษทักรณีศึกษา เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนอลูมิเนียม และสแตนเลสตีล สาํหรับตกแต่งภายใน
เคร่ืองบิน มีความตอ้งการปริมาณวตัถุดิบในการผลิตมากข้ึน การตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ เป็น 
การตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือจากผูส่้งมอบ เป็นไปตามขอ้กาํหนดของผลิตภณัฑ ์กิจกรรม 
การตรวจสอบในแต่ละประเภทของวตัถุดิบ ตอ้งกาํหนดวิธีการดาํเนินการท่ีเหมาะสมใน 
การตรวจจบัความไม่สอดคลอ้งหลุดเขา้สู่กระบวนการผลิต ดว้ยขอ้จาํกดัดา้นเวลาและทรัพยากร 
 จากตารางท่ี 1-2 สมรรถนะของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา ลดลงเป็น 
71% โดยเฉล่ีย 6 เดือน แสดงใหเ้ห็นวา่กระบวนการตรวจสอบตอ้งการ การปรับปรุงใหเ้หมาะสม
กบัปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบ และสภาพการผลิตปัจจุบนั หากกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ
ล่าชา้ ส่งผลกระทบทาํใหว้ตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตล่าชา้ และอาจส่งผลกระทบกบัการชาํระ 
ใบแจง้หน้ีวตัถุดิบของผูส่้งมอบล่าชา้ไปดว้ย 
 1.  กระบวนการตรวจสอบผลติภัณฑ์ทีส่ั่งซ้ือ 
 กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ เป็นการดาํเนินการเพื่อมัน่ใจวา่ผลิตภณัฑท่ี์
สัง่ซ้ือสอดคลอ้งตามขอ้กาํหนดการจดัซ้ือ รายละเอียดกระบวนการตรวจสอบแต่ละขั้นตอนแสดง
ดงัภาพท่ี 3-1 แผนผงัการไหล กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือดงัต่อไปน้ี 
  1.1  ตรวจรับเอกสารการจดัส่งมาพร้อมกบัผลิตภณัฑป์ระเภทวตัถุดิบ ช้ินส่วน
ประกอบสีและสารเคมี บรรจุภณัฑแ์ละกระบวนการภายนอก 
  1.2  ตรวจสอบป้ายผลิตภณัฑ ์ตรวจนบัจาํนวน และสภาพบรรจุภณัฑ ์
  1.3  จดัวางผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ในพื้นท่ีรอการตรวจสอบ 
  1.4  จดัเตรียมเอกสารการตรวจสอบ เช่น แบบวาด ใบอนุมติัการผลิต ใบรายงาน 
การตรวจสอบ และเกบ็ตวัอยา่งการตรวจสอบ 
  1.5  สุ่มตรวจวตัถุดิบขาเขา้สอบตามแผนการตรวจสอบ เช่น เอกสารใบรับรอง 
ความสอดคลอ้งผลิตภณัฑ ์สายตา ขนาดและมิติ และคุณสมบติัเชิงกล 
  1.6  จดัส่งเอกสาร และบนัทึกการตรวจสอบโดยฝ่ายจดัซ้ือ 
  1.7  รับยอดงานเขา้สู่ระบบ ERP เช่น หมายเลขใบสัง่ซ้ือ หมายเลขแบตช ์และจาํนวน 
  1.8  ติดป้ายวตัถุดิบ และเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑจ์ดัเกบ็เขา้สโตร์ 
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ป้าย จาํนวน และ
สภาพภายนอก

วตัถุดิบ R B C P O
จดัส่ง โดยผูส่้งมอบ

พนักงานสโตร์
ตรวจรับเอกสาร

จดัวางในพื้นที่รอการ
ตรวจสอบ

จดัส่งเอกสาร และบนัทึก
ผลการตรวจสอบ

รับยอดงานเข้า
ระบบ ERP

ติดป้ายวตัถุดิบ
และจดัเก็บเข้าสโตร์

สุ่มตรวจสอบ
วตัถุดิบขาเข้า

จดัเตรียมเอกสาร 
และเก็บตวัอย่าง

ออกใบรายงานความไม่
สอดคลอ้ง 

ตรวจสอบล็อต
ทั้งหมด 100%

ยอมรับ หรือแก้ไขได้
ระบุสาเหตุเกิดจากผู้

ส่งมอบ

จดัเก็บพื้นที่รอส่งคืนผู้
ส่งมอบ

ส่งคืนผูส้ ่งมอบ

ยอมรับ

ยอมรับ

ปฏิเสธ

ปฏิเสธ

ยอมรับ

ปฏิเสธ

1

2

3

4

5

6

7

8
 

 
ภาพท่ี 3-1  แผนผงัการไหล กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ 
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2.  การแบ่งประเภทของวตัถุดิบขาเข้า 
 การตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้โดย QC เพื่อการผลิต หรือการประกอบผลิตภณัฑใ์น
ขั้นตอนสุดทา้ย แบ่งออกเป็น 5 ประเภท มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  2.1  วตัถุดิบ (Raw materials: R) เป็นวตัถุดิบตั้งตน้ เช่น วตัถุดิบกลุ่มเหลก็ และ 
นอกกลุ่มเหลก็ เพื่อใชใ้นกระบวนการแปรรูปเป็นช้ินงานก่ึงสาํเร็จรูป ดว้ยเคร่ืองจกัร เช่น CNC 
เคร่ืองป้ัมข้ึนรูป เป็นตน้ สาํหรับการประกอบผลิตภณัฑข์ั้นตอนสุดทา้ย 
  2.2  ช้ินส่วนประกอบ (Buy parts: B) เป็นช้ินส่วนมาตรฐาน เช่น สกรู บอลแบร่ิง  
เป็นตน้ การสัง่ซ้ือเพื่อใชใ้นการประกอบผลิตภณัฑข์ั้นตอนสุดทา้ย 
  2.3  สีและสารเคมี (Paint and chemical: C) เป็นวสัดุสี ส่วนผสม และสารเคมีใชใ้น
กระบวนการพน่สี ชุบเคลือบทางเคมี กาว จารบี เป็นตน้ เพื่อใชใ้นกระบวนการผลิต หรือใชก้บั
ผลิตภณัฑ ์
  2.4  บรรจุภณัฑ ์(Packing materials: P) เป็นกล่องโฟม ฟิลม์ พลาสติกห่อหุม้ เป็นตน้ 
เพื่อใชใ้นกระบวนการบรรจุ หรือห่อหุม้ช้ินงานในขั้นตอนสุดทา้ย เพือ่ส่งมอบใหลู้กคา้  
  2.5  กระบวนการผลิตภายนอก (Outsource: O) เป็นผลิตภณัฑส่์งต่อกระบวนการผลิต
ภายนอก เช่น กระบวนการชุบ ตดัและข้ึนรูปแผน่โลหะ เป็นตน้ โดยผูส่้งมอบภายนอก เพื่อใชใ้น
กระบวนการผลิตขั้นตอนต่อไป 
  สาํหรับวตัถุดิบนอกการผลิตและการประกอบ ประเภทการบริการ (Service: S)  
การจดัส่งวสัดุของโรงงาน (Factory supply: F) ไม่จาํเป็นตอ้งตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้โดย QC 
 3.  วธีิการตรวจสอบวตัถุดิบขาเข้า 
 วิธีการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ เพื่อตรวจสอบความสอดคลอ้ง 
ตามเกณฑก์ารยอมรับคุณลกัษณะในแต่ละรายการตรวจสอบ มีรายละเอียด แสดงดงัตารางท่ี 3-2 
ต่อไปน้ี 
  3.1  เอกสาร เป็นการตรวจสอบใบรับรองความสอดคลอ้งของวตัถุดิบ ท่ีมาพร้อมกบั
การจดัส่ง เช่น ความสอดคลอ้งของวตัถุดิบท่ีใช ้ผลการทดสอบคุณสมบติัเชิงกล ผลการวิเคราะห์
ส่วนประกอบทางเคมี ผลการตรวจสอบดา้นขนาดและมิติ เป็นตน้ รวมทั้งระบุหมายเลขแบตชบ์น
ป้ายรับวตัถุดิบ และจดัทาํรายงานผลการตรวจสอบ 

3.2   สายตา เป็นการตรวจสอบลกัษณะภายนอก พื้นผวิ และขอ้บกพร่องดว้ยสายตา 
  3.3  ขนาดและมิติ เป็นการตรวจสอบคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เปรียบเทียบกบัเกณฑ์
การยอมรับ จากผลท่ีไดจ้ากการวดั โดยใชเ้คร่ืองมือวดั (หรือวิธีการวดั) เช่น เวอร์เนียร์ 
ไมโครมิเตอร์ ไฮเกจ CMM เป็นตน้ 
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  3.4  คุณสมบติัเชิงกล เป็นการทดสอบความแขง็ ของวตัถุดิบกลุ่มเหลก็ กดทดสอบ
ดว้ยหวักดทดสอบของเคร่ืองทดสอบความแขง็แบบร็อคเวล  
 
ตารางท่ี 3-2  รายการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ ตามประเภทวตัถุดิบ 
 

รายการตรวจสอบ 
ประเภทวตัถุดบิทีเ่กีย่วข้อง 

R B C P O 

เอกสาร      
สายตา      
ขนาดและมิติ   -   
คุณสมบติัเชิงกล (1)  - - - - 
หมายเหตุ: แสดง  เก่ียวขอ้ง และแสดง – ไม่เก่ียวขอ้ง 

1) การตรวจสอบคุณสมบติัเชิงกล เป็นการทดสอบความแขง็เท่านั้น 
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4.  แผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเข้า แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 แผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ เป็นการสุ่มตรวจเชิงเด่ียวแบบไม่ใชก้ฎสบัเปล่ียน  
ปฏิเสธลอ็ตหากพบความไม่สอดคลอ้ง และแกไ้ขความไม่สอดคลอ้ง (AQL for individual lot, 
screen failed lot and rectify nonconformance) กล่าวคือ 
  4.1  ปฏิเสธลอ็ต เม่ือตรวจพบความไม่สอดคลอ้งจาํนวนหน่ึงหรือมากกวา่ แผน c=0 
  4.2  ตรวจสอบ 100% ของวตัถุดิบในลอ็ตท่ีถูกปฏิเสธ  
  4.3  แกไ้ขช้ินงานท่ีไม่สอดคลอ้ง หรือส่งคืนผูส่้งมอบทั้งหมด 

จาํนวนตวัอยา่ง เลือกเพื่อเป็นตวัอยา่ง นาํมาจากการจดัขนาดลอ็ต ของวตัถุดิบขาเขา้ โดย
วิธีการสุ่มตามขนาดตวัอยา่ง ประยกุตใ์ชม้าตรฐาน ISO 2859-1, AQL 2.5% ระดบั 2 แบบผอ่นปรน
การตรวจสอบ ของภาพภาคผนวก ก-1 และภาพภาคผนวก ก-2 

ขนาดตวัอยา่ง สูงสุดไม่เกิน 20 ช้ิน สาํหรับวตัถุดิบประเภท R, B, C และ O สาํหรับ
วตัถุดิบประเภท P ขนาดตวัอยา่ง ไม่เกิน 5 ช้ิน แสดงดงัตารางท่ี 3-3 แผนการสุ่มตรวจสอบวตัถุดิบ
ขาเขา้  

 
ตารางท่ี 3-3  แผนการสุ่มตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้  
 

ขนาดลอ็ต ขนาดตัวอย่าง 

2 ถึง 8 2 

9 ถึง 50 3 

51 ถึง 280 13 

281 ถึง ทั้งหมด 20 
 

เกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เกบ็รวบรวมขอ้มูล จากรายงานสมรรถนะทางดา้นคุณภาพ ของผูส่้งมอบ (Supplier 
quality performance) ยอ้นหลงั 6 เดือน ของปีพ.ศ. 2559 จดัทาํโดย QC เพื่อทราบถึง ขอ้มูล
สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา และขอ้มูลระดบัคุณภาพของกระบวนการ
ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ 
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 1.  สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเข้าทนัเวลา 
สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา เป็น 71% โดยเฉล่ีย รวมทุกประเภทวตัถุดิบ 

คาํนวณจากสมการท่ี 1-1 ในบทท่ี 1 แสดงดงัตารางท่ี 3-4  
 2.  ข้อมูลคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเข้า 
 สดัส่วนการส่งมอบลอ็ตดี 97.1% โดยเฉล่ีย และสดัส่วนช้ินงานดี 99.6% โดยเฉล่ียรวม
ทุกประเภทวตัถุดิบ แสดงการคาํนวณดงัสมการท่ี 3-1 และสมการท่ี 3-2 ตามลาํดบั เม่ือจาํนวนลอ็ต 
งานเสีย หรือช้ินงาน เป็นจาํนวนการส่งคืน (Return) การแกไ้ข (Rework) และการกาํจดัท้ิง (Scrap) 
ท่ีระบุความรับผดิชอบโดยผูส่้งมอบ รวบรวมจากใบรายงานความไม่สอดคลอ้งของผลิตภณัฑ์
ภายหลงัการตรวจสอบ และภายหลงัการนาํไปใช ้แสดงดงัต่อไปน้ี 

 

 สดัส่วนการส่งมอบลอ็ตดี (%) = [1-(ลอ็ตงานเสีย/ ลอ็ตทั้งหมด)] x100                   (3-1) 
  

เม่ือ:  
 ลอ็ตงานเสีย = การส่งคืน + การแกไ้ข + การกาํจดัท้ิง 
 

สดัส่วนช้ินงานดี (%) = [1-(ช้ินงานเสีย/ ช้ินงานทั้งหมด)] x100               (3-2) 
 

เม่ือ: 
ช้ินงานเสีย = ช้ินงานส่งคืน + ช้ินงานแกไ้ข + ช้ินงานกาํจดัท้ิง 

 แสดงดงัตารางท่ี 3-5 สดัส่วนการส่งมอบลอ็ตดี (%) และตารางท่ี 3-6 สดัส่วนช้ินงานดี 
(%) แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 3-4  สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา (%) แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 

เดือน/ 
ประเภท
วตัถุดบิ 

สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา (%) 

R B C P O รวมทั้งหมด 

ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา ทั้งหมด ล่าช้า ทนัเวลา 

(ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) 

มกราคม 56 11 80% 137 32 77% 17 2 88% 18 - 100% 42 9 79% 270 54 80% 

กมุภาพนัธ์ 99 14 86% 134 32 76% 23 6 74% 18 - 100% 63 6 90% 337 58 83% 

มีนาคม 121 72 40% 144 36 75% 24 7 71% 27 - 100% 86 37 57% 402 152 62% 

เมษายน 76 18 76% 114 30 74% 16 9 44% 35 - 100% 122 56 54% 363 113 69% 

พฤษภาคม 91 15 84% 143 73 49% 18 5 72% 22 2 91% 98 37 62% 372 132 65% 

มิถุนายน 61 9 85% 133 46 65% 26 7 73% 31 4 87% 45 23 49% 296 89 70% 

เฉลี่ย 6 
เดือน 

84 23 72% 134 42 69% 21 6 71% 25 1 96% 76 28 63% 340 100 71% 

 
 
 
 
 



ตารางที่ 3-5  สดัส่วนการส่งมอบลอ็ตดี (%) แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 

เดือน/ 
ประเภท
วตัถุดิบ 

สัดส่วนการส่งมอบลอ็ตดี (%) 

R B C P O รวมทั้งหมด 

ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี

(ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) 
มกราคม 56 - 100.0% 137 - 100.0% 17 - 100.0% 18 - 100.0% 42 4 90.5% 270 4 98.5% 
กมุภาพนัธ์ 99 - 100.0% 134 1 99.3% 23 - 100.0% 18 - 100.0% 63 7 88.9% 337 8 97.6% 
มีนาคม 121 - 100.0% 144 3 97.9% 24 - 100.0% 27 - 100.0% 86 10 88.4% 402 13 96.8% 
เมษายน 76 - 100.0% 114 2 98.2% 16 - 100.0% 35 - 100.0% 122 13 89.3% 363 15 95.9% 
พฤษภาคม 91 - 100.0% 143 1 99.3% 18 - 100.0% 22 - 100.0% 98 16 83.7% 372 17 95.4% 
มิถุนายน 61 - 100.0% 133 - 100.0% 26 - 100.0% 31 - 100.0% 45 4 91.1% 296 4 98.6% 

เฉลี่ย 6 เดือน 84 - 100.0% 134 1 99.3% 21 - 100.0% 25 - 100.0% 76 9 88.2% 340 10 97.1% 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 3-6  สดัส่วนชิ้นงานดี (%) แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 

เดือน/ 
ประเภท
วตัถุดบิ 

สัดส่วนชิ้นงานด ี(%) 

R B C P O รวมทั้งหมด 

ทั้งหมด ปฏิเสธ 
งาน
ด ี

ทั้งหมด ปฏิเสธ 
งาน
ด ี

ทั้งหมด ปฏิเสธ 
งาน
ด ี

ทั้งหมด ปฏิเสธ งานด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ งานด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ งานด ี

(ชิ้น) (ชิ้น) (%) (ชิ้น) (ชิ้น) (%) (ชิ้น) (ชิ้น) (%) (ชิ้น) (ชิ้น) (%) (ชิ้น) (ชิ้น) (%) (ชิ้น) (ชิ้น) (%) 

มกราคม 3,090 - 
100.
0% 

237,602 - 
100.
0% 

1,959 - 
100.
0% 

17,678 - 
100.0

% 
15,858 392 

97.5
% 

276,187 392 99.9% 

กมุภาพนัธ์ 6,266 - 
100.
0% 

255,463 80 
100.
0% 

743 - 
100.
0% 

13,895 - 
100.0

% 
22,531 39 

99.8
% 

298,898 119 
100.0

% 

มีนาคม 6,952 - 
100.
0% 

250,208 41 
100.
0% 

319 - 
100.
0% 

10,880 - 
100.0

% 
26,123 54 

99.8
% 

294,482 95 
100.0

% 

เมษายน 6,442 - 
100.
0% 

196,779 121 
99.9
% 

1,258 - 
100.
0% 

14,265 - 
100.0

% 
49,141 1,473 

97.0
% 

267,885 1,594 99.4% 

พฤษภาคม 5,945 - 
100.
0% 

300,444 3 
100.
0% 

7,766 - 
100.
0% 

12,243 - 
100.0

% 
48,846 5,141 

89.5
% 

375,244 5,144 98.6% 

มิถุนายน 5,972 - 
100.
0% 

367,454 - 
100.
0% 

340 - 
100.
0% 

16,090 - 
100.0

% 
29,141 60 

99.8
% 

418,997 60 
100.0

% 
เฉลี่ย 6 
เดือน 

5,778 - 
100.
0% 

267,992 41 
100.
0% 

2,064 - 
100.
0% 

14,175 - 
100.0

% 
31,940 1,193 

96.3
% 

321,949 1,234 99.6% 
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 3.  ข้อมูลด้านเวลาการตรวจสอบ 
  3.1  ขอ้มูลเวลาการทาํงานของ QC 
  เวลาการทาํงานทั้งหมดของพนกังาน QC ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้จาํนวน 2 คน  
วนัทาํงานปกติ 8 ชัว่โมง ไม่รวมทาํงานล่วงเวลา (เวลา 8.00-12.00 และ 13.00-17.00) ทาํงาน 6 วนั
ต่อสปัดาห์ (จนัทร์-เสาร์) 24 วนั/ เดือน รวมเวลาการทาํงานทั้งหมด 23,040 นาที/ เดือน  

เวลาการทาํงานทั้งหมด = 2 คน x (60 นาที x 8 ชัว่โมง x 24 วนั) 
               = 23,040 นาที/ เดือน 
  3.2  ขอ้มูลเวลาการตรวจสอบของ QC 
 เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบเพ่ือการยอมรับลอ็ตแบบปกติ (ไม่รวมการปฏิเสธลอ็ตและ 
การขจดัความไม่สอดคลอ้ง) ของพนกังาน QC โดยการจบัเวลาการตรวจสอบวตัถุดิบแต่ละประเภท 
ในแต่ละรายการตรวจสอบเป็นค่าเฉล่ียของการจบัเวลาเด่ียว แสดงดงัตารางภาคผนวก ข-1 จากนั้น
คาํนวณเป็นเวลาการตรวจสอบ โดยเฉล่ียต่อลอ็ต และเวลาการตรวจสอบต่อเดือนตามลาํดบั แสดง
ดงัตารางท่ี 3-7 รวมเป็นเวลาการตรวจสอบทั้งหมด 15,788 นาที  
 เวลาการตรวจสอบทั้งหมด = (R+B+C+P+O) นาที/ เดือน 
               = (5,124+4,824+525+375+4,940) นาที/ เดือน 
               = 15,788 นาที/ เดือน 
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ตารางท่ี 3-7  เวลาการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้/ เดือน แบ่งตามประเภทวตัถุดิบ 
 

รายการ/ ประเภทวตัถุดบิ 
เวลาการตรวจสอบ 

R B C P O 

เวลาการตรวจสอบ/ ช้ิน โดยเฉล่ีย (นาที)  

สายตา 1 นาที 0.5 นาที 1 นาที 1 นาที 1 นาที 

มิติและขนาด 1 นาที 1 นาที - 1 นาที 2 นาที 

คุณสมบติัเชิงกล (ความแขง็) 5 นาที - - - - 

รวมเวลา/ ช้ิน (สายตา+มิติและ
ขนาด+ความแขง็) 

7 นาที 1.5 นาที 1 นาที 2 นาที 3 นาที 

เวลาการตรวจสอบ/ ลอ็ต (นาที) 

เวลา/ ช้ิน 7 นาที 1.5 นาที 1 นาที 2 นาที 3 นาที 

ขนาดตวัอยา่ง (ไม่เกิน 20 ช้ิน)  20 ช้ิน 20 ช้ิน 20 ช้ิน 5 ช้ิน 20 ช้ิน 

รวมเวลาการสุ่มตวัอยา่ง (เวลา
ต่อช้ิน x ขนาดตวัอยา่ง) 

41 นาที 31 นาที 20 นาที 10 นาที 60 นาที 

เอกสาร 5 นาที 5 นาที 5 นาที 5 นาที 5 นาที 

คุณสมบติัเชิงกล (ความแขง็) 15 นาที - - - - 

รวมเวลา/ ลอ็ต (สุ่มตวัอยา่ง+
เอกสาร+ความแขง็) 

61 นาที 36 นาที 25 นาที 15 นาที 65 นาที 

เวลาการตรวจสอบ/ เดือน (นาที) 

เวลา/ ลอ็ต 61 นาที 36 นาที 25 นาที 15 นาที 65 นาที 

จาํนวนลอ็ต/ เดือน  
(เฉล่ีย 6 เดือน ของปี 2559) 

84 ลอ็ต 134 ลอ็ต 21 ลอ็ต 25 ลอ็ต 76 ลอ็ต 

เวลาต่อเดือน  
(เวลา/ ลอ็ต x ลอ็ต/ เดือน) 

5,124 นาที 4,824 นาที 525 นาที 375 นาที 4,940 นาที 

รวมเวลาทั้งหมด/ เดือน 
(วตัถุดิบ R+B+C+P+O) 

15,788 นาที/ เดือน 
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การวเิคราะห์ข้อมูล 
 จากการศึกษาขอ้มูล ของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ ในขั้นตอนท่ี 2 ของ 
การดาํเนินงาน สามารถสรุปผลการวิเคราะห์ขอ้มูล ก่อนการปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 3-8 มี
รายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
 สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลาภายในเวลา 3 วนัไดเ้พยีง 71% 
ตํ่ากวา่เป้าหมาย คือ 80% 
 แผนการสุ่มตรวจสอบปัจจุบนั ใชร้ะดบัคุณภาพท่ียอมรับได ้AQL 2.5% (ปฏิเสธลอ็ต 
หากตรวจพบความไม่สอดคลอ้ง ตอ้งตรวจสอบลอ็ตทั้งหมด 100% และแกไ้ขงานท่ีไม่สอดคลอ้ง 
หรือส่งคืนผูส่้งมอบ) ไดส้ดัส่วนช้ินงานดี 99.6% จากเป้าหมาย 97.5% เขา้สู่การผลิต มี
ความสามารถเพียงพอในการตรวจจบัความไม่สอดคลอ้งของวตัถุดิบขาเขา้ 
 เวลาการทาํงานทั้งหมด/ เดือน 23,040 นาที มีความเพียงพอ เม่ือเปรียบเทียบกบัเวลา
ตรวจสอบวตัถุดิบทั้งหมด 15,788 นาที/ เดือน ตามแผนการตรวจสอบปัจจุบนั  

  
ตารางท่ี 3-8  สรุปผลการวิเคราะห์ขอ้มูล ก่อนการปรับปรุง 
 

รายการ เกณฑ์การตัดสิน ผลการวเิคราะห์ คาํอธิบาย 
สมรรถนะกระบวนการ
ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
ทนัเวลา 

80% 71% จาํเป็นตอ้งปรับปรุง 

สดัส่วนช้ินงานดี 97.5% 99.6% สามารถยอมรับได ้
 

กาํหนดประเดน็ปัญหา และตั้งเป้าหมาย 
 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูล พบวา่สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา
ท่ี 71% โดยเฉล่ีย ตํ่ากวา่เป้าหมาย คือ 80% จาํเป็นตอ้งปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ 
ขาเขา้ 
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วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อกาํหนดแนวทางการดาํเนินการแกไ้ข โดยใช้
กระบวนการบริหารความเส่ียง ประยกุตใ์ชต้ามขั้นตอนการดาํเนินการ OP-71-02 Rev.A การบริหาร
ความเส่ียงของบริษทักรณีศึกษา ประกอบดว้ย 6 ขั้นตอน และนาํเสนอการวิเคราะห์ และ 
การประเมินผลความเส่ียงในกระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ แสดงดงัตารางท่ี 3-13  
 1.  การส่ือสารและการปรึกษา 
 จดัตั้งคณะทาํงาน IQC จากหลากหลายหน่วยงาน ประกอบดว้ย ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ  
ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต และผูช่้วยผูจ้ดัการวิศวกรรม โดยมี
หวัหนา้คณะทาํงานเป็นผูจ้ดัการทัว่ไป  
 2.  การกาํหนดบริบท 
 วตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา และ
ปรับปรุงแผนการตรวจสอบปัจจุบนั  
 3.  การช้ีบ่งความเส่ียง 
 ระบุความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้ง ท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อสมรรถนะการตรวจสอบทนัเวลา  
ในแต่ละขั้นตอน และหมายเลขอา้งอิง จากภาพท่ี 3-1 แผนผงัการไหล กระบวนการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ 
 4.  การวเิคราะห์ความเส่ียง 
 วิเคราะห์ความเส่ียงจาก 2 องคป์ระกอบ คือโอกาส (Likelihood: L) ของความน่าจะเป็น 
ท่ีจะเกิดเหตุการณ์ซํ้า ใชห้ลกัเกณฑแ์สดงดงัตารางท่ี 3-9 และผลสืบเน่ืองของเหตุการณ์ 
(Consequence: C) ท่ีอาจจะส่งผลกระทบดา้นคุณภาพ การส่งมอบ และดา้นตน้ทุน แลว้แต่ระดบั
ของผลสืบเน่ืองดา้นใดจะสูงกวา่ แสดงดงัตารางท่ี 3-10 

 
ตารางท่ี 3-9  โอกาส (L) ท่ีจะเกิดเหตุการณ์ 
 

ระดับ โอกาส ความน่าจะเป็นของการเกดิซ้ํา 
1 ไม่บ่อย 10% 
2 นาน ๆ คร้ัง 30% 
3 บางคร้ัง 50% 
4 ค่อนขา้งบ่อย 70% 
5 เป็นประจาํ 90% 
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ตารางท่ี 3-10  ผลสืบเน่ือง (C) ท่ีส่งผลกระทบ 
 
ระดับ คุณภาพ การส่งมอบ ต้นทุน 

1 ไม่มีนยัสาํคญั ไม่ส่งผลกระทบ 
กระทบนอ้ย หรือไม่ส่งผล
กระทบ 

2 เลก็นอ้ย ส่งผลกระทบ เพียงเลก็นอ้ย ตน้ทุนเพิ่มข้ึน < 5% 

3 ปานกลาง 
ส่งผลกระทบ เพียงเลก็นอ้ย 
(<30 วนั) หรือขออนุมติัส่ง
จาํนวนบางส่วนจากลูกคา้ 

ตน้ทุนเพิ่มข้ึน > 5% 

4 สูง 
ส่งผลกระทบเพียงเลก็นอ้ย 
(>30 วนั) หรือขออนุมติัส่ง
จาํนวนบางส่วนจากลูกคา้ 

ตน้ทุนเพิ่มข้ึน > 10% 

5 รุนแรง ไม่สามารถส่งมอบได ้ ตน้ทุนเพิ่มข้ึน > 20% 
 

 5.  การประเมินผลความเส่ียง 
ประเมินระดบัของความเส่ียง จากผลรวมของโอกาส และผลสืบเน่ืองเป็นนยัสาํคญัระดบั

ตํ่า (L) ระดบักลาง (M) และระดบัสูง (H) แสดงดงัตารางท่ี 3-11 แผนภูมิการประเมินความเส่ียง 
 

ตารางท่ี 3-11  แผนภูมิการประเมินผลความเส่ียง 
 

ระดบั 

ผลสืบเน่ือง ( C) 

1 2 3 4 5 

ไม่มีนัยสําคญั เลก็น้อย ปานกลาง สูง รุนแรง 

โอกาส 
(L) 

5 เป็นประจาํ L M H H H 

4 ค่อนขา้งบ่อย L M M H H 

3 บางคร้ัง L L M M H 
2 นาน ๆ คร้ัง L L L M M 
1 ไม่บ่อย L L L L M 
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 6.  การจัดการความเส่ียง 
 จดัทาํรายงานผลการประเมินผลความเส่ียง โดยตดัสินการจดัการความเส่ียงจากระดบั
นยัสาํคญัการจดัการความเส่ียงจากอุปสรรค หรือโอกาสในการปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 3-12  
การจดัการความเส่ียง  

 
ตารางท่ี 3-12  การจดัการความเส่ียง 
 
ระดับความเส่ียง การจัดการความเส่ียง 

สูง (H) 
หยดุการดาํเนินการ ติดตามการปฏิบติัการแกไ้ข ตอ้งจดัทาํแผนบรรเทา
ผลกระทบความเส่ียง และประเมินความเส่ียงซํ้า 

ปานกลาง (M) 
ดาํเนินการต่อได ้อาจจาํเป็นตอ้งจดัทาํแผนบรรเทาผลกระทบความเส่ียง  
เฝ้าระวงัความเส่ียง 

ตํ่า (L) ดาํเนินการต่อได ้ไม่จาํเป็นตอ้งจดัทาํแผนบรรเทาผลกระทบความเส่ียง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 3-13  รายงานการวิเคราะห์ และการประเมินผลความเสี่ยง  

 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมินผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลิตภณัฑท์ี่สัง่ซื้อ 

ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบดว้ย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจดัซื้อ                                                         วนัที่ประเมินผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือ
คาดว่าจะเป็น
ความเสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L = โอกาส 

C = ผลสืบเนื่อง 

S = นัยสําคญั 

   L C S การตัดสิน ใช่/ ไม่ใช่ เลขที ่

1. ตรวจรับ
เอกสาร 

เอกสาร 

การจดัส่ง 

เอกสารไม่ครบ หรือไม่
สอดคลอ้งใบสัง่ซื้อ 

1 2 L ไดต้รวจสอบป้าย จาํนวน 

และสภาพภายนอก 

ควบคุม WI-ST-002 
ปฏิเสธการรับ แจง้ผูส้่งมอบหรือผู ้
บริการขนส่ง และแผนกจดัซื้อ 

ไม่ใช่ - 

การส่งมอบล่าชา้ ความตอ้งการใชว้ตัถุดิบ
เร่งด่วน 

1 2 L ได ้เกบ็ตวัอยา่ง 

การตรวจสอบ และดึงไป
ผลิตก่อนสัง่ซื้อจากผูส้่งมอบ
ตรงเขา้สตอ็ค 

ควบคุม STD-QC-010 

ขอการอนุมตัิ และจดัทาํรายงาน
ความไม่สอดคลอ้งโดย ผจก.ผลิต 
กาํหนดหลกัเกณฑค์ดัเลือก และ
ประเมินผูส้่งมอบ OP-74-01 

ไม่ใช่ #1 

2. ตรวจสอบ
ป้าย จาํนวน 

และสภาพ 

ตรวจสอบป้าย 

นบัจาํนวน และ
สภาพการบรรจุ 

ความไม่สอดคลอ้งของ
การส่งมอบ กบัใบสัง่ซื้อ 

1 2 L ไดอ้นุมตัิรายงานการตรวจ
รับโดย QC และแผนกจดัซื้อ 

ควบคุม WI-ST-002 

ปฏิเสธการรับ แจง้ผูส้่งมอบหรือผู ้
บริการขนส่ง และแผนกจดัซื้อ 

ไม่ใช่ - 

 



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 

 
รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็น 
ความเสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L= โอกาส 

C= ผลสืบเนื่อง 

S= นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ ไม่ใช่ เลขที ่

3. จดัวางพื้นที่รอ
การตรวจสอบ 

พื้นที่รอ 

การตรวจสอบ 

พื้นที่จดัวางไม่เพยีงพอ 2 2 L ไดจ้ดัวางพื้นที่อื่น และติด
ป้ายบ่งชี้สถานะรอ 

การตรวจสอบ 

ควบคุม WI-ST-002 แจง้ผูจ้ดัการฝ่าย
ผลิต จดัหาพื้นที่เหมาะสม 

ไม่ใช่ - 

4. จดัเตรียม
เอกสารและ
ตวัอยา่ง 

เอกสารการ
ตรวจสอบ และป้าย
รับวตัถุดิบ 

รอคอยเอกสารการตรวจสอบ  4 2 M ไดแ้จง้แผนกจดัซื้อ ติดป้าย
สถานะรอเอกสาร 

ควบคุม WI-ST-002 จดัเตรียมเอกสาร
การตรวจสอบล่วงหนา้ โดยแผนกจดัซื้อ
และวศิวกรรม 

ใช่ #2 

และ #3 

รายละเอียดป้ายวตัถุดิบไม่
ถูกตอ้ง 

1 2 L ไดต้รวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
โดย QC 

ควบคุม STD-QC-010 ตรวจสอบ
รายละเอียด ความถูกตอ้ง 

ไม่ใช่ - 

จดัเกบ็ตวัอยา่ง เกบ็ตวัอยา่งล่าชา้ 1 2 L ไดจ้ดัสรรพนกังานเขา้เกบ็
ตวัอยา่ง 

ควบคุม WI-ST-002 แจง้ผูจ้ดัการฝ่าย
ผลิต จดัสรรพนกังาน 

ไม่ใช่ - 

ขอ้มูลการมาถึง
ของวตัถุดิบ 

ขาด หรือขอ้มูลไม่เพียงพอ 

สาํหรับขั้นตอนต่อไป 

2 2 L ได ้ร้องขอขอ้มูล แผนก
จดัซื้อ ติดป้ายสถานะรอ
เอกสาร 

ควบคุม WI-ST-002แผนกจดัซื้อจดัทาํ
แผนการมาถึงของวตัถุดิบ แจง้หน่วยงาน
ที่เกี่ยวขอ้งทราบ 

ไม่ใช่ - 

  



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฏาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็น 
ความเสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L= โอกาส 

C= ผลสืบเนื่อง 

S= นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ไม่ใช่ เลขที ่

5. สุ่มตรวจสอบ
วตัถุดิบขาเขา้ 

วตัถุดิบ R  ความไม่สอดคลอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบเอกสาร 

สายตา มิติและขนาด และ
ความแขง็ ทดสอบคุณสมบตัิ
เชิงกล และส่วนประกอบ
ทางเคมี 

ควบคุม STD-QC-010 แผนการสุ่ม STD-

QC-007 สูงสุด 20 ชิ้น/ ลอ็ต และตรวจสอบ
ทั้งหมด 100% หากพบตวัอยา่งงานเสีย 

ทดสอบ วตัถุดิบผูส้่งมอบรายใหม่ และสุ่ม
ทดสอบ แบตชแ์ต่ละเดือน 

ไม่ใช่ - 

การตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้ 1 2 L ไดเ้กบ็ตวัอยา่ง 

การตรวจสอบ และดึงไป
ผลิตก่อนรับรองผูส้่งมอบ
ตรงเขา้สตอ็ค 

ควบคุม STD-QC-010 

ขอการอนุมตัิ และจดัทาํรายงานความไม่
สอดคลอ้งโดยผจก.ผลิต 

กาํหนดหลกัเกณฑค์ดัเลือก และประเมินผูส้่ง
มอบ OP-74-01 

ไม่ใช่ #1 

ชิ้นส่วนประกอบ 

B  

ความไม่สอดคลอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบเอกสาร 

สายตา มิติและขนาด 

ควบคุม STD-QC-010 

แผนการสุ่ม STD-QC-007 สูงสุด 20 ชิ้น 

ต่อลอ็ต และตรวจสอบทั้งหมด 100% หาก
พบตวัอยา่งงานเสีย 

ไม่ใช่ - 



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 
 

  การตรวจสอบวตัถุดบิล่าช้า 1 2 L ได้ เกบ็ตัวอย่าง 
การตรวจสอบ และดงึไป
ผลติก่อนรับรองผู้ส่งมอบ
ตรงเข้าสต็อค 

ควบคุม STD-QC-010 ขอการอนุมตัิ 
และจัดทาํรายงานความไม่สอดคล้องโดย
ผจก. ผลติ กาํหนดหลกัเกณฑ์คดัเลือก 
และประเมนิผู้ส่งมอบ OP-74-01 

ไม่ใช่ #1 

สีและสารเคมี C  ความไม่สอดคลอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบเอกสาร และ
สายตา  

ควบคุม STD-QC-010 แผนการสุ่ม  

STD-QC-007 สูงสุด 20 ชิ้น และ
ตรวจสอบทั้งหมด 100% หากพบ
ตวัอยา่งงานเสีย 

ไม่ใช่ - 

หมดอาย ุและการเกบ็รักษา 1 2 L ได ้ตรวจสอบวนัหมดอาย ุ 

ระบุอุณหภูมิจดัเกบ็ควบคุม 

ควบคุม STD-QC-010 ไม่เกิน 75% ของ
ระยะเวลาการจดัเกบ็ควบคุม WI-ST-001 

ไม่ใช่ - 

การตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้ 1 2 L ได ้ เกบ็ตวัอยา่ง 

การตรวจสอบ และดึงไป
ผลิตก่อนรับรองผูส้่งมอบ
ตรงเขา้สตอ็ค 

ควบคุม STD-QC-010 ขอการอนุมตัิ 

และจดัทาํรายงานความไม่สอดคลอ้งโดย
ผจก.ผลิต กาํหนดหลกัเกณฑค์ดัเลือก 

และประเมินผูส้่งมอบ OP-74-01 

ไม่ใช่ #1 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็น 
ความเสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L = โอกาส 

C = ผลสืบเนื่อง 

S = นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ ไม่ใช่ เลขที ่



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 

 

 บรรจุภณัฑ ์P  ความไม่สอดคลอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบเอกสาร 

สายตา มิติและขนาด  

ควบคุม STD-QC-010 สุ่มตรวจ สูงสุด 5 

ชิ้น และตรวจสอบทั้งหมด 100% หาก
พบตวัอยา่งงานเสีย 

ไม่ใช่ - 

การตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้ 1 2 L ได ้ เกบ็ตวัอยา่ง 

การตรวจสอบ และดึงไป
ผลิตก่อนมอบหมาย 

การตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์

โดยสโตร์ 

ควบคุม STD-QC-010 ขอการอนุมตัิ 

และจดัทาํรายงานความไม่สอดคลอ้งโดย
ผจก.ผลิต ยกเลิกการตรวจสอบบรรจุ
ภณัฑ ์โดย QC STD-QC-010 

ไม่ใช่ #1 

 กระบวนการ
ภายนอก O  

ความไม่สอดคลอ้งของ
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบเอกสาร 

สายตา มิติและขนาด  

ควบคุม STD-QC-010 แผนการสุ่ม  

STD-QC-007 สูงสุด 20 ชิ้น และ
ตรวจสอบทั้งหมด 100% หากพบ
ตวัอยา่งงานเสีย 

ไม่ใช่ - 

 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็นความ

เสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L = โอกาส 

C = ผลสืบเนื่อง 

S = นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ ไม่ใช่ เลขที ่



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 

  การตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้ 1 2 L ได ้ เกบ็ตวัอยา่ง 

การตรวจสอบ และดึงไป
ผลิตก่อนรับรองผูส้่งมอบ
ตรงเขา้สตอ็ค 

ควบคุม STD-QC-010 

ขอการอนุมตัิ และจดัทาํรายงานความไม่
สอดคลอ้งโดยผจก.ผลิต 

กาํหนดหลกัเกณฑค์ดัเลือก และประเมิน
ผูส้่งมอบ OP-74-01 

ไม่ใช่ #1 

 การมาถึงของ
วตัถุดิบ 

การมาถึงของงานพร้อมกนั 

จดัลาํดบัความสาํคญั 

2 2 L ได ้หวัหนา้งานจดัลาํดบั
ความสาํคญัของงาน 

ลงบนัทึกรายการมาถึงของงาน และ
ความตอ้งการเร่งด่วน โดยแผนกจดัซื้อ 

ติดป้ายสถานะวตัถุดิบ(รอคอยการ
ตรวจสอบ/จดัเกบ็) 

ไม่ใช่ - 

 พนกังานตรวจสอบ ยอมรับความไม่สอดคลอ้ง
ของผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้หวัหนา้งานอนุมตัิผล 

การตรวจสอบ 

ควบคุม OP-62-01 

อบรมพนกังาน และทดสอบการใช้
เครื่องมือวดั 

ไม่ใช่ - 

 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็นความ

เสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L = โอกาส 

C = ผลสืบเนื่อง 

S = นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ไม่ใช่ เลขที ่



ตารางที่ 3-13  (ต่อ) 

 เครื่องมือวดั ใช้เครื่องมือวดัหรือวธิีการวดั
ผดิพลาด 

1 2 L ได้ หัวหน้างานอนุมตัิผล 
การตรวจสอบ 

ควบคุม Form Incoming Inspection 
Report กาํหนดเครื่องมือวดัทีใ่ช้ใน
รายงานผลการตรวจสอบ 

ไม่ใช่ - 

6. จดัส่งเอกสาร
และบนัทึก 

เอกสารและบนัทึก เอกสารและบนัทึก ไม่
สมบูรณ์ 

1 2 L ได ้ตรวจสอบโดยแผนก
จดัซื้อ 

ควบคุม WI-ST-002 แจง้ส่วนที่เกี่ยวขอ้ง
โดยแผนกจดัซื้อ 

ไม่ใช่ - 

7. รับยอดงาน
เขา้ระบบ 

พนกังานสโตร์ บนัทึกขอ้มูลไม่สอดคลอ้ง
กบัการส่งมอบ (จาํนวน 

ใบสัง่ซื้อ แบตช)์ 

1 2 L ได ้ตรวจสอบโดยแผนก
จดัซื้อ 

ควบคุม WI-ST-002 แจง้ส่วนที่เกี่ยวขอ้ง
โดยแผนกจดัซื้อ สแกนหมายเลข
บาร์โคด้ 

ไม่ใช่ - 

8. ติดป้าย
วตัถุดิบ และ
จดัเกบ็เขา้สโตร์ 

ติดป้ายวตัถุดิบ ติดป้ายไม่สอดคลอ้งกบั
ผลิตภณัฑ ์

1 2 L ได ้ตรวจสอบสตอ็ค และเมื่อ
มีการจ่าย 

ควบคุม WI-ST-002 ประจาํทุก 6 เดือน 

และ 1 ปี โดยแผนกบญัชี 

ไม่ใช่ - 

พื้นที่การจดัเกบ็ พื้นที่การจดัเกบ็ไม่เพียงพอ 1 2 L ได ้ปรับพื้นที่การจดัเกบ็ที่
เหมาะสม 

ควบคุม WI-ST-002 แจง้ผูจ้ดัการ 

ฝ่ายผลิต 

ไม่ใช่ - 

รายงานการวเิคราะห์ และการประเมนิผลความเสี่ยง 

ชื่อกระบวนการ: การตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซื้อ 

ผู้รับผดิชอบกระบวนการ: คณะ IQC ประกอบด้วย QA QC สโตร์ วศิวกรรม และจัดซื้อ                                                         วนัทีป่ระเมนิผลความเสี่ยง: 25 กรกฎาคม 2559 

ขั้นตอน อะไรเป็นหรือคาด
ว่าจะเป็นความ

เสี่ยง 

รายละเอยีดความเสี่ยง ระดบัความเสี่ยง ขั้นตอนต่อไปสามารถกาํจัด
ความเสี่ยง 

อะไรควบคุมความเสี่ยง จัดการ
ความเสี่ยง 

มาตรการ
แก้ไข L = โอกาส 

C = ผลสืบเนื่อง 

S = นัยสําคญั 
   L C S การตัดสิน ใช่/ไม่ใช่ เลขที ่



47 

เสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากตารางท่ี 3-13 การวิเคราะห์ และการประเมินผลความเส่ียง สามารถสรุปเป็น
มาตรการแกไ้ขความเส่ียง เป็นแนวทางการแกไ้ขปัญหา แสดงดงัตารางท่ี 3-14 
 ประเดน็การตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้ ทบทวนในแต่ละประเภทของวตัถุดิบ วิเคราะห์วา่มี
โอกาสเกิดนาน ๆ คร้ัง ระดบั 2 และผลสืบเน่ืองต่อการส่งมอบ ส่งผลกระทบเพยีงเลก็นอ้ย ระดบั 2 
ประเมินผลเป็นนยัสาํคญั ระดบัตํ่า (L) ตดัสินวา่สามารถดาํเนินการต่อได ้ไม่จาํเป็นตอ้งจดัทาํแผน
บรรเทาผลกระทบความเส่ียง แต่คณะผูจ้ดัทาํลงความเห็นวา่เป็นโอกาสในการปรับปรุง เป็น
มาตรการท่ี 1 เพิ่มเติม 
 ประเดน็การจดัเตรียมเอกสาร และการเกบ็ตวัอยา่ง ทบทวนในภาพรวมของทุกประเภท
วตัถุดิบ วเิคราะห์วา่มีโอกาสเกิดค่อนขา้งบ่อยระดบั 4 และผลสืบเน่ืองต่อการส่งมอบส่งผลกระทบ
เพียงเลก็นอ้ย ระดบั 2 ประเมินผลเป็นนยัสาํคญั ระดบัปานกลาง (M) จึงตดัสินวา่สามารถ
ดาํเนินการต่อได ้อาจจาํเป็นตอ้งจดัทาํแผนบรรเทาผลกระทบความเส่ียง เฝ้าระวงัความเส่ียง เป็น
มาตรการท่ี 2 และ 3 
 
ตารางท่ี 3-14  มาตรการแกไ้ขความเส่ียง 
 
ทะเบยีนและรายละเอยีด

ความเส่ียง 
เลขที ่และรายละเอยีดมาตรการแก้ไข 

ผู้รับผดิชอบและ
วนัทีค่าดว่าจะเสร็จ 

ประเดน็การตรวจสอบ
วตัถุดิบล่าชา้ 
 
นยัสาํคญัระดบัตํ่า  

1. ปรับปรุงแผนการตรวจสอบ ขอการอนุมติั 
การนาํไปใชอ้ยา่งเร่งด่วนโดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
รับรองผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค และมอบหมาย 
การตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์โดยสโตร์ 

ผูจ้ดัการ แผนก QA/ 
กรกฎาคม 2559 

ประเดน็การรอคอย 
การจดัเตรียมเอกสาร  
และการเกบ็ตวัอยา่ง 
 
นยัสาํคญัระดบัปานกลาง  

2. จดัเตรียมความพร้อม ของเอกสาร และบนัทึก
ผลการตรวจสอบ มาพร้อมกบัเกบ็ตวัอยา่ง
ผลิตภณัฑ ์เพื่อการสุ่มตรวจสอบ 

ผูจ้ดัการ ฝ่ายผลิต/ 
สิงหาคม 2559 

3. ปรับปรุงแผนผงัการไหลของงาน ผูจ้ดัการ แผนก QA/ 
สิงหาคม 2559 

 



  

บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 จากบทท่ี 3 ผูว้ิจยักาํหนดแผนการบรรเทาผลกระทบความเส่ียง ท่ีมีนยัสาํคญักบั
สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา เป็นมาตรการแกไ้ขความเส่ียง 3 หวัขอ้ ใน
บทท่ี 4 ผลการวิจยั จะแสดงทั้งหมด 3 ขั้นตอน ประกอบดว้ย ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา การจดัทาํเป็น
มาตรฐานการปฏิบติังาน และการสรุปผลการดาํเนินงาน 
 

ดาํเนินการแก้ไขปัญหา 
 1.  ปรับปรุงแผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเข้า 
 การมอบหมายการตรวจสอบโดยใชข้อ้มูลคุณภาพ รับรองผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค (Ship 
to stock supplier: STS) และการมอบหมายความรับผดิชอบการตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์โดยสโตร์ 
ดงัต่อไปน้ี  
  1.1  การรับรองผูส่้งมอบส่งตรงเขา้สตอ็ค 
  กาํหนดหลกัเกณฑ ์การรับรองผูส่้งมอบท่ีเช่ือถือได ้จากขอ้มูลคุณภาพ ประกอบ
ยอ้นหลงั 2 ปี โดยการพิจารณา ดงัต่อไปน้ี 
   1.1.1  สมรรถนะคุณภาพของผูส่้งมอบ ดา้นคุณภาพ คะแนน 5 (100%) และดา้น
การส่งมอบทนัเวลา คะแนน 4 (90-99%) 
   1.1.2  ไดรั้บการรับรองระบบบริหารงานคุณภาพ มาตรฐานอุตสาหกรรม 
อากาศยาน สาํหรับผูผ้ลิต มาตรฐาน AS9100 และ/ หรือ สาํหรับผูก้ระจายสินคา้ มาตรฐาน AS9120 
   1.1.3  ไดรั้บการอนุมติั เป็นผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค จากผูจ้ดัการแผนกจดัซ้ือ 
ผูจ้ดัการแผนกคุณภาพ และรองประธานบริษทั 
  ผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือจากผูส่้งมอบท่ีไดรั้บการรับรองเป็น ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค 
สามารถรับตรงเขา้สโตร์ ภายหลงัจากผา่นการตรวจสอบความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ
โดยสโตร์ และตรวจสอบเอกสารใบรับรองความสอดคลอ้งของวตัถุดิบโดย QC (โดยไม่ตอ้ง 
ชกัตวัอยา่งแบบสุ่มจากลอ็ตการส่งมอบวตัถุดิบขาเขา้) 
  กรณีผลิตภณัฑใ์หม่สัง่ซ้ือจากผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค จาํเป็นตอ้งตรวจสอบเหมือนกบั
ผูส่้งมอบรายอ่ืน แต่ภายหลงัจากการประเมินผูส่้งมอบ ของช่วงเวลาท่ีกาํหนดแลว้ หากผา่น
หลกัเกณฑรั์บรองผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค สามารถรับผลิตภณัฑใ์หม่ส่งตรงเขา้สโตร์ได ้
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คดัเลือกผูส่้งมอบจากประวติัสมรรถนะของผูส่้งมอบ ของปีพ.ศ. 2558 และปี 
พ.ศ. 2559 ผลการประเมินผูส่้งมอบ และขอการอนุมติั แสดงดงัภาพภาคผนวก ค-1 ถึงภาพ
ภาคผนวก ค-4 
  ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค ประกอบดว้ย 4 รายช่ือ แสดงดงัตารางท่ี 4-1 ผลการประเมิน 
 ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค ยอ้นหลงั 2 ปี คิดเป็นจาํนวนลอ็ตการตรวจสอบ 276 ลอ็ต จาํนวน 183,796 
ช้ิน ระยะเวลา 6 เดือนของปีพ.ศ. 2559 แสดงดงัตารางท่ี 4-2 ขอ้มูลการจดัส่ง ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค 
 
ตารางท่ี 4-1  ผลการประเมินของผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค ยอ้นหลงั 2 ปี 
 

รหัส ช่ือผู้ส่งมอบ ประเภท การรับรอง 

ปีพ.ศ. 2558 
(คะแนน) 

ปีพ.ศ. 2559 
(คะแนน) 

คุณภาพ ส่งมอบ คุณภาพ ส่งมอบ 

20016 Gloria xxx R AS9100 5 4 5 4 

20088 W.T.I. xxx B AS9100 5 5 5 5 

20096 Alcoa xxx R AS9100 5 4 5 4 

20192 TW xxx R AS9100 5 5 5 5 
 
ตารางท่ี 4-2  ประวติัการจดัส่งของผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค ระยะเวลา 6 เดือน ของปีพ.ศ. 2559 
 

รหัส ช่ือผู้ส่งมอบ ประเภท 
จํานวนการจัดส่ง 

(ลอ็ต) (ช้ิน) 

20016 Gloria xxx R 57 4,179 

20088 W.T.I. xxx B 23 168,220 

20096 Alcoa xxx R 192 11,157 

20192 TW xxx R 4 240 

รวมทั้งหมด 276 183,796 
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1.2  การมอบหมายความรับผดิชอบการตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์
จากขอ้มูลคุณภาพ การตรวจสอบบรรจุภณัฑโ์ดย QC ไม่พบประวติั 

ความไม่สอดคลอ้ง และจากการประเมินผลความเส่ียงอยูใ่นระดบัตํ่า ดงันั้นเป็นโอกาสใน 
การปรับปรุงการจดัการความเส่ียงโดยการมอบหมายความรับผดิชอบการตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์ใน
ขั้นตอนการตรวจรับผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือโดยสโตร์  
  วตัถุดิบประเภทบรรจุภณัฑ ์สามารถรับตรงเขา้สโตร์ ภายหลงัจากผา่นการตรวจสอบ
ความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ โดยสโตร์ โดยไม่ตอ้งตรวจสอบเพิ่มเติมในขั้นตอน 
การตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้โดย QC 
  คิดเป็นลอ็ตการตรวจสอบบรรจุภณัฑท์ั้งหมด 151 ลอ็ต จาํนวน 14,175 ช้ิน ระยะเวลา 
6 เดือน ของปีพ.ศ. 2559 
 2.  จัดเตรียมความพร้อมเอกสารการตรวจสอบ 
 เอกสารการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ท่ีจาํเป็นต่อการยอมรับลอ็ตผลิตภณัฑ ์
ประกอบดว้ยขอ้กาํหนดการจดัซ้ือระบุในใบสัง่ซ้ือ ใบรับรองความสอดคลอ้งของผลิตภณัฑ ์
ขอ้กาํหนดเฉพาะของผลิตภณัฑ ์เช่น แบบวาด ใบอนุมติัช้ินงานเพื่อการผลิต PAS และรายงาน 
การตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ 
 กาํหนดใหเ้อกสารและบนัทึกการตรวจสอบทั้งหมด ตอ้งจดัเตรียมมาพร้อมกบัผลิตภณัฑ ์
โดยกระบวนการก่อนหนา้ คือ กระบวนการตรวจรับผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือโดยสโตร์ และกระบวนการ
จดัซ้ือ โดยแผนกจดัซ้ือ รวมถึงเกบ็ตวัอยา่งผลิตภณัฑเ์พื่อการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ แสดงดงัภาพ
ท่ี 4-1  
 ผลจากการปรับปรุงทาํให ้ขอ้มูลวตัถุดิบรับเขา้ภายหลงัจากผา่นการตรวจสอบโดยสโตร์
แลว้ มาพร้อมกบัตวัอยา่งการตรวจสอบโดย QC สามารถดาํเนินการตรวจสอบไดท้นัที  
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ตรวจรับผลิตภัณฑ์ จัดส่งเอกสารและตวัอย่าง ตรวจสอบวัตถดุิบ จัดเก็บเข้าสโตร์รับผลิตภัณฑ์เข้าระบบ

จัดเตรียมเอกสารเก็บตัวอย่าง

 
 
ภาพท่ี 4-1  แผนภาพกระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ภายหลงัการปรับปรุง 

 
 3.  ปรับปรุงแผนผงัการไหลของกระบวนการตรวจสอบผลติภณัฑ์ทีส่ั่งซ้ือ 

การปรับปรุงแผนผงัการไหลของกระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ภายหลงัจาก
การดาํเนินการวิจยั แสดงดงัภาพท่ี 4-2 มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  3.1  ขั้นตอน 4 ปรับเปล่ียนการเตรียมตวัอยา่งการตรวจสอบ และเอกสารขอ้กาํหนด
การจดัซ้ือโดยสโตร์ และแผนกจดัซ้ือ (ก่อนปรับปรุง จดัเตรียมโดย QC) 
  3.2  ขั้นตอน 5 ปรับเปล่ียนการมอบหมายการตรวจสอบวตัถุดิบ ประเภทบรรจุภณัฑ ์
โดยสโตร์ (ยกเลิกการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ โดย QC) 
  3.3  ขั้นตอน 5 เพิ่มเติมผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็คสามารถรับตรงเขา้สตอ็ค ภายหลงั 
การตรวจสอบความสอดคลอ้งของวตัถุดิบ ในขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบโดยสโตร์ 
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ป้าย จาํนวน และ
สภาพภายนอก

วตัถุดิบ R B C P O
จดัส่ง โดยผูส่้งมอบ

พนักงานสโตร์
ตรวจรับเอกสาร

จดัวางในพื้นที่รอการ
ตรวจสอบ

จดัส่งเอกสาร และบนัทึก
ผลการตรวจสอบ

รับยอดงานเข้า
ระบบ ERP

ติดป้ายวตัถุดิบ
และจดัเก็บเข้าสโตร์

สุ่มตรวจสอบ
วตัถุดิบขาเข้า

จดัเตรียมเอกสาร 
และเก็บตวัอย่าง

ออกใบรายงานความไม่
สอดคลอ้ง 

ตรวจสอบล็อต
ทั้งหมด 100%

แก้ไขได้
ระบุสาเหตุเกิดจากผู้

ส่งมอบ

จดัเก็บพื้นที่รอส่งคืนผู้
ส่งมอบ

ส่งคืนผูส้ ่งมอบ

ยอมรับ

ใช่

ปฏิเสธ

ปฏิเสธ

ยอมรับ

STS 
หรือบรรจุภัณฑ์

ปฏิเสธ

ยอมรับ

ไม่ใช่

1

2

3

5

6

7

8

9

4

 
 
ภาพท่ี 4-2  แผนผงัการไหลกระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ ภายหลงัการปรับปรุง 
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จดัทาํมาตรฐานการปฏิบตังิาน 
 1.  ปรับปรุงระเบียบปฏิบติั OP-74-01 Rev.I ขอ้กาํหนด 3.2 เพิ่มหลกัเกณฑก์ารคดัเลือก 
ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค จากสมรรถนะการส่งมอบ ระยะเวลา 2 ปี แสดงดงัภาพท่ี 4-3 

 

 
 
ภาพท่ี 4-3  หลกัเกณฑก์ารรับรองผูส่้งมอบ จากเอกสาร OP-74-01 Rev.I 
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 2.  ปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังาน STD-QC-010 Rev.G วิธีการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ 
โดย QC ขอ้กาํหนด 4.1 ผลิตภณัฑท่ี์จาํเป็นตอ้งการใชแ้บบเร่งด่วน ขอการอนุมติั และจดัทาํรายงาน
ความไม่สอดคลอ้งโดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต และขอ้กาํหนด 4.3 ผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือจากผูส่้งมอบตรงเขา้
สตอ็ค สามารถรับตรงเขา้สโตร์ แสดงดงัภาพท่ี 4-4 

 

 
 
ภาพท่ี 4-4  ขอ้กาํหนดการตรวจสอบผูส่้งตรงเขา้สตอ็ค เอกสาร STD-QC-010 Rev.G 
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 3.  ขั้นตอนการปฏิบติังาน STD-QC-010 Rev.G ยกเลิกการตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์(P) 
โดยท่ี QC ตรวจสอบ เฉพาะวตัถุดิบ (R) ช้ินงานประกอบ (B) สีและสารเคมี (C) และกระบวนการ
ภายนอก (O) แสดงดงัภาพท่ี 4-5 
 

 

 
ภาพท่ี 4-5  ยกเลิกการตรวจสอบบรรจุภณัฑ ์จากเอกสาร STD-QC-010 Rev.G 
 
 4.  จดัทาํเอกสาร QA-16-016 ปรับปรุงแผนผงัการไหลของกระบวนการจดัซ้ือ 
 แสดงแผนผงัการไหลการจดัเตรียมเอกสารและเกบ็ตวัอยา่งโดยสโตร์ แสดงดงัภาพท่ี 4-6 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการไหลของงาน ขั้นตอนการตรวจสอบรายการผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ  
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ภาพท่ี 4-6  ปรับปรุงแผนผงัการไหลของกระบวนการจดัซ้ือ จากเอกสาร QA-16-016 
 

สรุปผลการดาํเนินงาน 
 1.  ผลการดาํเนินงานตามมาตรการบรรเทาผลกระทบความเส่ียง 3 รายการ ภายหลงั 
การปรับปรุง (ขอ้มูลถึง 26 ตุลาคม 2559) แสดงดงัตารางท่ี 4-3 มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 4-3  สรุปผลการดาํเนินงานตามมาตรการบรรเทาผลกระทบความเส่ียง 
 

เลขที ่และรายละเอยีด
มาตรการแก้ไข 

รายละเอยีดการดาํเนินการ ผลการดาํเนินงาน ผู้รับผดิชอบ/ 
ระยะเวลา 

1. ปรับปรุงแผน 
การตรวจสอบ 

  ผูจ้ดัการ 
แผนก QA 

ขอการอนุมติั การนาํไปใช้
อยา่งเร่งด่วนโดยผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิต 

จดัทาํขอ้กาํหนด ขออนุมติั 
และจดัทาํรายงานความไม่
สอดคลอ้งโดยผูจ้ดัการฝ่าย
ผลิต  

ปรับปรุง STD-QC-010 
Rev.G ยงัไม่พบรายงาน
ความไม่สอดคลอ้ง 

กนัยายน- 
ตุลาคม 

รับรองผูส่้งมอบส่งเขา้
สตอ็ค  

กาํหนดหลกัเกณฑ ์
การรับรอง คดัเลือก 
ประเมินผล และขอ 
การอนุมติั ดาํเนินการ 
ส่งตรงเขา้สตอ็ค 

ปรับปรุง OP-74-01 Rev.I  
อนุมติัแลว้ 4 รายช่ือ 
ผูส่้งมอบ คิดเป็นลอ็ต 
การตรวจสอบทั้งหมด 
111 ลอ็ต 

กรกฎาคม- 
ตุลาคม 

มอบหมายการตรวจสอบ
บรรจุภณัฑ ์โดยสโตร์ 

ยกเลิกการตรวจสอบ 
บรรจุภณัฑ ์โดย QC 
ดาํเนินการตรวจสอบ
โดยสโตร์ 

ปรับปรุง STD-QC-010 
Rev.G  คิดเป็นลอ็ต 
การตรวจสอบประมาณ 
50 ลอ็ต 

กนัยายน-  
ตุลาคม 

2. จดัเตรียมความพร้อม    ผูจ้ดัการ ฝ่าย
ผลิต/ 

ขอ้กาํหนดผลิตภณัฑ ์และ
เกณฑก์ารยอมรับ โดย
วิศวกร 
 
 

ระบุเกณฑก์ารยอมรับ
คุณลกัษณะผลิตภณัฑ ์และ
สภาพ เคร่ืองมือวดั โดย
วิศวกร ใบอนุมติัการผลิต
ช้ินงาน แนบแบบวาด และ
ใบรายงานการตรวจสอบ 

DC จ่ายไฟลใ์บรายงาน
ตรวจสอบแลว้ ดาํเนินงาน
ช้ินงานใหม่ ของ
กระบวนการภายนอก 2 
รายงาน 

ตุลาคม 
 
 

ขอ้กาํหนดการจดัซ้ือ โดย
แผนกจดัซ้ือ 

พิมพใ์บสัง่ซ้ือ แนบเอกสาร
ทั้งหมดก่อนหนา้ 
 

แนบไฟลเ์อกสาร ใน
ระบบ ERP จาํนวน 2 
หมายเลขช้ินงาน 

ตุลาคม 
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

เลขที ่และรายละเอยีด
มาตรการแก้ไข 

รายละเอยีดการดาํเนินการ ผลการดาํเนินงาน ผู้รับผดิชอบ/ 
ระยะเวลา 

เกบ็ตวัอยา่งโดยสโตร์ ดาํเนินการเกบ็ตวัอยา่ง
โดยสโตร์แลว้ 

คิดเป็นลอ็ตการตรวจสอบ
ทั้งหมด 216 ลอ็ต 

ตุลาคม 

3. ปรับปรุงแผนผงัการไหล
ของงาน 

  ผูจ้ดัการ 
แผนก QA 

 เรียกประชุม หน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง ปรับปรุงแผนผงั
การไหลระหวา่งหน่วยงาน 
ดาํเนินการทั้งหมดตาม
แผนผงัการไหล ยกเวน้ใบ
รายงานการตรวจสอบมา
พร้อมกบัผลิตภณัฑใ์หม่ 

เกบ็รวมรวมขอ้เสนอแนะ 
ออกเอกสาร QA-16-016 
Issue 28-Sep-16 
คิดเป็นลอ็ตการตรวจสอบ
ทั้งหมด 216 ลอ็ต  

28 กนัยายน-  
ตุลาคม 2559 
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 2.  สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา ภายหลงัการปรับปรุง ของเดือนกนัยายน 
และตุลาคม ปีพ.ศ. 2559 ระยะเวลา 2 เดือน จากรายงานสมรรถนะการส่งมอบดา้นคุณภาพจดัทาํ
โดย QC แสดงดงัตารางท่ี 4-4 พบวา่สมรรถนะทนัเวลาเพิ่มข้ึนเป็น 94% โดยเฉล่ีย ภายหลงั 
การปรับปรุง เปรียบเทียบกบั 71% โดยเฉล่ีย ก่อนการปรับปรุง  
 
ตารางท่ี 4-4  สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบทนัเวลา ภายหลงัการปรับปรุง 
 

เดือน 
จํานวนลอ็ตการตรวจสอบ (ลอ็ต) 

สมรรถนะทนัเวลา (%) 
ทนัเวลา ล่าช้า ทั้งหมด 

กนัยายน 305 32 337 91% 

ตุลาคม 215 1 216 100% 

เฉล่ีย 2 เดือน 260 17 277 94% 
 
 3.  ขอ้มูลคุณภาพ ภายหลงัการปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 4-5 มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
  3.1  สดัส่วนการส่งมอบลอ็ตดีเพิ่มข้ึนเป็น 99.1% โดยเฉล่ียเปรียบเทียบก่อน 
การปรับปรุงเป็น 97.1% โดยเฉล่ีย  
  3.2  สดัส่วนการส่งมอบช้ินงานดีไม่เปล่ียนแปลง คือ 99.6% โดยเฉล่ียภายหลงั 
การปรับปรุง  
 
ตารางท่ี 4-5  ขอ้มูลคุณภาพ ภายหลงัการปรับปรุง 
 

เดือน 

สัดส่วนการส่งมอบลอ็ตดี (%) สัดส่วนการส่งมอบช้ินงานดี (%) 

ทั้งหมด ปฏิเสธ ลอ็ตด ี ทั้งหมด ปฏิเสธ งานด ี

(ลอ็ต) (ลอ็ต) (%) (ช้ิน) (ช้ิน) (%) 

กนัยายน 337 1 99.7% 550,347 1 100.0% 

ตุลาคม 216 4 98.1% 281,069 3,317 98.8% 

เฉล่ีย 2 เดือน 277 3 99.1% 415,708 1,659 99.6% 

 



  

บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ 

 
 งานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา 
(ภายใน 3วนั นบัจากวนัท่ีวตัถุดิบรับเขา้) เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการเพ่ิมข้ึนของปริมาณวตัถุดิบท่ี
รับเขา้ และความตอ้งการใชว้ตัถุดิบในการผลิต หรือประกอบผลิตภณัฑ ์จากขอ้มูล 6 เดือนของปี 
พ.ศ. 2559 พบวา่ สมรรถนะทนัเวลาลดลง คือ 71% โดยเฉล่ีย ตํ่ากวา่เป้าหมาย คือ 80% 
 ผูว้ิจยั ดาํเนินการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ดว้ยกระบวนการบริหารความเส่ียง แต่งตั้ง
คณะทาํงาน เพื่อทบทวนแผนการตรวจสอบปัจจุบนั และวิเคราะห์ปัจจยัความเส่ียงในการตรวจสอบ
วตัถุดิบล่าชา้ พบวา่ความเส่ียงของการเกิดความไม่สอดคลอ้งของวตัถุดิบมีนยัสาํคญัระดบัตํ่า แต่
ความเส่ียงในการตรวจสอบวตัถุดิบล่าชา้เกิดจากขั้นตอนการจดัเตรียมเอกสารและตวัอยา่ง  
มีนยัสาํคญัระดบัปานกลาง ตดัสินวา่จาํเป็นตอ้งจดัทาํแผนบรรเทาผลกระทบความเส่ียง 
 จึงนาํเสนอแนวทาง และดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 3 มาตรการ คือ  
 1.  การรับรองผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค และมอบหมายความรับผดิชอบการตรวจสอบ
วตัถุดิบประเภทบรรจุภณัฑ ์จากขอ้มูลคุณภาพของประวติัการส่งมอบ เพื่อใหว้ตัถุดิบท่ีจดัส่งมาจาก
ผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค และบรรจุภณัฑไ์ม่จาํเป็นตอ้งตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ เพิ่มเติม และลด
ปริมาณการตรวจสอบลง  
 2.  การจดัเตรียมเอกสารท่ีจาํเป็น และตวัอยา่งสาํหรับการตรวจสอบเพือ่ลดเวลาการรอ
คอยการตรวจสอบ  
 3.  ปรับปรุงแผนผงัการไหลของทั้งกระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์สัง่ซ้ือ 
 

เปรียบเทยีบผลการวจิยั 
 จากการเกบ็ขอ้มูลภายหลงัการปรับปรุง ระยะเวลา 2 เดือน คือ เดือนกนัยายน และเดือน
ตุลาคม เปรียบเทียบกบัขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ระยะเวลา 6 เดือน แสดงดงัตารางท่ี 5-1 ตาราง 
การเปรียบเทียบกบัผลการวิจยั ก่อนและภายหลงัการปรับปรุง 
 1.  สมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบทนัเวลา 94% โดยเฉล่ีย เพิ่มข้ึน สามารถ
ยอมรับได ้
 2.  สดัส่วนของช้ินงานดี 99.6% โดยเฉล่ีย ไม่เปล่ียนแปลง สามารถยอมรับได ้และ 
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 3.  ผลการวิจยัสามารถแกไ้ขปัญหาไดจ้ริง จากการเพิ่มสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบ
ทนัเวลา ไดเ้พิม่ข้ึน และการปรับปรุงแผนการตรวจสอบ ขณะยงัคงรักษาสมรรถนะคุณภาพ  
ดา้นสดัส่วนของช้ินงานดี 
 
ตารางท่ี 5-1  การเปรียบเทียบกบัผลการวิจยั ก่อนและภายหลงัการปรับปรุง 
 

รายการ 
เกณฑ์การ
ตัดสิน 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

คาํอธิบาย 

สมรรถนะกระบวนการ
ตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้
ทนัเวลา 

80% 71% 94% เพิ่มข้ึน 
สามารถยอมรับ
ได ้

สดัส่วนของช้ินงานดี 97.5% 99.6% 99.6% ไม่เปล่ียนแปลง 
สามารถยอมรับ
ได ้

 

สรุปผลการวจิยั 
 1.  ปรับปรุงแผนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ โดยพิจารณาจากประวติัดา้นคุณภาพ  และ
ความทนัเวลาของผูส่้งมอบแต่ละราย ใหก้ารรับรองผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค และประวติัดา้นคุณภาพ
ท่ีดีของวตัถุดิบประเภทบรรจุภณัฑ ์โดยมอบหมายการตรวจสอบโดยกระบวนการก่อนหนา้ ขณะ
ยงัคงรักษาสมรรถนะดา้นคุณภาพ สดัส่วนของช้ินงานดี 99.6% โดยเฉล่ียไม่เปล่ียนแปลง 
 2.  เพิ่มสมรรถนะกระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบขาเขา้ทนัเวลา เพิ่มข้ึนเป็น 94%  
โดยเฉล่ียจากเป้าหมายไม่ตํ่ากวา่ 80% 
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ข้อเสนอแนะ  
 1.  ขอ้มูลคุณภาพของความสอดคลอ้งผลิตภณัฑ ์ภายหลงัจากการตรวจสอบ และ
ภายหลงัจากการใชว้ตัถุดิบ อาจนาํไปพจิารณาปรับปรุงแผนการสุ่มท่ีเหมาะสมกบัแต่ละผลิตภณัฑ์
ต่อไป เช่น สดัส่วนของความสอดคลอ้ง ประเภทกระบวนการภายนอก (O) ตํ่ากวา่ประเภทวตัถุดิบ 
(R) 
 2.  ขอ้มูลความเส่ียง ตอ้งเฝ้าติดตามอยา่งสมํ่าเสมอ และทบทวนใหเ้ป็นปัจจุบนั 
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ภาคผนวก ก 
ตารางแผนการสุ่มเชิงเด่ียว แบบผอ่นปรนการตรวจสอบ มาตรฐาน ISO 2859-1:1999(E) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ภาพภาคผนวก ก-1  รหสัตวัอกัษรของขนาดตวัอยา่ง มาตรฐาน ISO 2859-1:1999(E) 



 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-2  แผนการสุ่มเชิงเดี่ยว แบบผอ่นปรนการตรวจสอบ มาตรฐาน ISO 2859-1:1999(E 
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การจบัเวลาการตรวจสอบ ต่อช้ิน 
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 จบัเวลาการตรวจสอบวตัถุดิบแต่ละประเภท ในแต่ละรายการตรวจสอบ เป็นค่าเฉล่ียของ
การจบัเวลาเด่ียวไม่เกิน 5 คร้ัง (ไม่รวมเวลาการปรับตั้งการเคร่ืองมือวดั หรือการวดั) 
 
ตารางภาคผนวก ข-1  ขอ้มูลการจบัเวลาการทาํงาน 
 

รายการตรวจสอบ/ คร้ังที ่
เวลาการตรวจสอบ ต่อช้ิน (นาท)ี 

1 2 3 4 5 เฉลีย่ 
วตัถุดิบ (R) 1ALB001 อลูมิเนียม แท่ง ขนาด 1x2น้ิว 
เอกสาร/ คร้ัง 5.35 - - - - 5.35 
สายตา 0.71 1.00 0.83 1.04 0.89 0.89 
ขนาดและมิติ 0.82 1.33 1.26 1.23 0.97 1.12 
ความแขง็ 5.69 5.68 4.73 5.21 5.76 5.41 
ช้ินส่วนประกอบ (B) สกรูเกลียว M8 
เอกสาร/ คร้ัง 4.97 - - - - 4.97 
สายตา 0.31 0.44 0.51 0.56 0.66 0.50 
ขนาดและมิติ 1.33 1.14 0.94 1.27 1.31 1.20 
สีและสารเคมี (C) 1PAI020 สีรองพื้นสีเหลือง ขนาด 100 Kg. 
เอกสาร/ คร้ัง 4.61 - - - - 4.61 
สายตา 1.06 1.15 0.68 - - 0.96 
บรรจุภณัฑ ์(P) กล่องเอกสาร A4  
เอกสาร/ คร้ัง 4.92 - - - - 4.92 
สายตา 1.33 1.14 0.94 1.27 1.31 1.20 
ขนาดและมิติ 1.23 0.97 1.06 1.15 0.68 1.02 
กระบวนการภายนอก (O) สกรูเกลียว STUD 
เอกสาร/ คร้ัง 5.39 - - - - 5.39 
สายตา 1.15 0.68 0.50 1.33 1.14 0.96 
ขนาดและมิติ 2.49 2.31 2.42 1.86 2.40 2.30 

 
  



71 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
การประเมินผูส่้งมอบ
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ภาพภาคผนวก ค-1  ผลการประเมินผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค-Alcoa xxx 
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ภาพภาคผนวก ค-2  ผลการประเมินผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค-Gloria xxx 
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ภาพภาคผนวก ค-3  ผลการประเมินผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค-TW xxx
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ภาพภาคผนวก ค-4  ผลการประเมินผูส่้งมอบตรงเขา้สตอ็ค-W.T.I xxx 
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