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บทคัดย่อ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาตัวแบบต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9  ส าหรับ
ใช้ในการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการที่มีผลมาจากหลายพารามิเตอร์ เพ่ือเป็นแนวทางในการเลือกปรับปรุง
พารามิเตอร์ที่ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียในการผลิตมากที่สุด เนื่องจากผู้ผลิตโดยส่วนใหญ่มุ่งที่จะลดต้นทุนในการผลิต 
ในการเลือกพารามิเตอร์จะพิจารณาจากมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการที่ส่งผลกระทบต่อ
ต้นทุนคุณภาพ ซึ่งประกอบไปด้วย ต้นทุนความล้มเหลวภายใน และต้นทุนความล้มเหลวภายนอก นอกจากนั้นยังได้
พิจารณาถึงมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย โดยตัวแบบต้นทุนที่ได้พัฒนาข้ึนจะน าไปใช้ในการประเมิน
มูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตสบู่ก้อน  ซึ่งมีพารามิเตอร์ที่ควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อน คือ น้ าหนัก  ความชื้น  
และกรดไขมันอิสระ  ผลจากการเปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสียพบว่า น้ าหนักของสบู่เป็นพารามิเตอร์ที่ควรได้รับการ
ปรับปรุงเป็นล าดับแรก รองลงมาคือ กรดไขมันอิสระ  และความชื้น  โดยก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสีย ร้อยละ 98.24  ร้อย
ละ 1.03  และร้อยละ 0.73  ตามล าดับ 
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Abstract. The objective of this research is to develop a cost model of ANSI/ASQ Z1.9 variable sampling plan to 
compare the capability of the process that is caused by multiple parameters and to guide the selection  of 
parameters that cause the greatest losses in manufacturing. Since most manufacturers focus on reducing 
production costs, the parameter selection is determined by the value of the loss of the capability of the 
processes that affect the cost of quality. The cost model composes of internal failure cost and external failure 
cost. Moreover, the out of target cost was also considered. The cost model has been developed to be used in 
valuation of losses of bar soap manufacturing. The parameters that control the quality of the soap are weight, 
moisture and free fatty acid content. The results of the comparison of the loss value showed that the soap 
weight is a parameter that should be improved first, followed by free fatty acid and moisture, causing loss of 
98.24 percent, 1.03 percent and 0.73 percent respectively. 
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1. บทน า 
ในการผลิตโดยทั่วไป ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการผลิตจากกระบวนการใดๆนั้น ย่อมมีพารามิเตอร์ที่เป็นปัจจัยควบคุมลักษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยกันหลายพารามิเตอร์ ซึ่งการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากทุกๆพารามิเตอร์ที่ส่งผล
ให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องนั้นอาจจะท าได้ยาก เนื่องด้วยข้อจ ากัดด้านทรัพยากรต่างๆในการผลิต ดังนั้นจึงต้องมีการ
เปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากหลายพารามิเตอร์ เพ่ือเลือกปรับปรุงในพารามิเตอร์ที่ก่อให้เกิด
ความสูญเสียสูงที่สุดก่อน โดยปกติแล้วในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control, 
SPC) จะใช้ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการในอุตสาหกรรมโดยทั่วไปคือ Cp หรือ Cpk [1, 2] มาพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ ซึ่งก็จะเลือกปรับปรุงจากพารามิเตอร์ในกระบวนการที่มีค่า Cpk ต่ าที่สุดก่อน  อย่างไรก็ตาม
การพิจารณาเพียงค่า Cpk อาจจะไม่ท าให้เกิดการปรับปรุงในพารามิเตอร์ที่ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียสูงที่สุด ถ้า
พารามิเตอร์ที่มีค่า Cpk ต่ าที่สุดนั้นไม่ใช่สาเหตุหลักที่น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิต เช่น เป็นพารามิเตอร์ที่
ไม่ได้ส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผู้บริโภคให้ความส าคัญ และถ้าผลิตภัณฑ์ที่ได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดทั้งหมด แต่
ผู้บริโภคยังให้การยอมรับ หรือเป็นพารามิเตอร์ที่มีค่าใช้จ่ายในการแก้ไขต่ ากว่าพารามิเตอร์อื่น 

มูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตถือเป็นตัวชี้วัดหนึ่งที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ  
ดังเช่น Taguchi [3] ได้น าเสนอฟังก์ชันความสูญเสียทางตัวเงิน (Taguchi’s loss function) มาใช้ในการพิจารณาปรับปรุง
กระบวนการอันเป็นผลมาจากความผันแปรและค่าเฉล่ียของกระบวนการเบ่ียงเบนไปจากค่าเป้าหมาย นอกจากนั้น ศิรินทรา 
และ นภัสสวงศ์ [4] ได้น ามูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต และพารามิเตอร์ที่ส่งผลต่อ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ มาประยุกต์ใช้กับแผนภูมิควบคุม เพ่ือให้เกิดประโยชน์ทั้งด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และต้นทุนการ
ผลิต ซึ่งจะเห็นว่ามูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตมีประโยชน์ในการน ามาพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ เนื่องจากผู้ผลิตโดยส่วนใหญ่มุ่งที่จะลดมูลค่าความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

ในการควบคมุคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ แผนการสุ่มตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ (Acceptance Sampling Plans) 
เป็นเครื่องมือส าคัญในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพ่ือการตัดสินใจในการยอมรับรุ่น (Lot) ของผลิตภัณฑ์  และ
สามารถน าข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบมาใช้ในการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ [5]  การใช้แผนการสุ่มตัวอย่างเพ่ือ
การยอมรับจะข้ึนอยู่กับลักษณะข้อมูลที่ท าการตรวจสอบ ซึ่งจ าแนกได้เป็นข้อมูลเชิงนับ (Attribute data) และข้อมูลเชิงผัน
แปร (Variable data) ซึ่งเป็นข้อมูลที่ได้จากการวัด เช่น ความหนา น้ าหนัก และความเข้มข้น เป็นต้น โดยในงานวิจัยนี้มุ่ง
พิจารณาในกระบวนการที่เป็นข้อมูลผันแปร ซึ่งแผนการสุ่มตัวอย่างที่เหมาะสมในการใช้ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
คือ แผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร (Variables Sampling Plans) โดยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปรจะใช้ขนาดส่ิง
ตัวอย่างน้อยกว่าแผนการสุ่มตัวอย่างแบบเชิงนับภายใต้การตัดสินใจที่ระดับความเส่ียงเดียวกัน  และข้อมูลจากการ
ตรวจสอบสามารถบอกรายละเอียดของรุ่นได้มากกว่า [5-7] แต่ก็มีข้อด้อยในการใช้ตัดสินคุณภาพรุ่นคือ ในแต่ละลักษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ จะใช้แผนการสุ่มตัวอย่างต่างกัน ซึ่งข้อมูลที่ท าการตรวจสอบต้องอยู่ภายใต้สมมติฐานของการแจก
แจงแบบปกติ [5, 7] 

แผนการสุ่มตัวอย่าง ANSI/ASQ Z1.9 เป็นแผนการการสุ่มตัวอย่างเพ่ือการยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นของข้อมูลเชิงผันแปร 
ซึ่งมีแนวความคิดที่คล้ายคลึงกับแผนการสุ่มตัวอย่าง ANSI/ASQ Z1.4 ของข้อมูลแบบเชิงนับ เช่น  กฎการสับเปล่ียน
ระหว่างการตรวจสอบแบบปกติ กับการตรวจสอบแบบเคร่งครัด รวมไปถึงกฎการหยุดตรวจ  แต่แผนการสุ่มตัวอย่าง 
ANSI/ASQ Z1.9 จะใช้เฉพาะการตรวจสอบเชิงเดี่ยวเท่านั้น [5] โดยสามารถใช้ในการตรวจสอบคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์
ได้ทั้งกระบวนการที่มีขีดจ ากัดก าหนดแบบด้านเดียวและกระบวนการที่มีขีดจ ากัดก าหนดแบบสองด้าน  ซึ่งการน าแผนการ
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สุ่มตัวอย่างมาใช้ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จะท าให้ทราบถึงมูลค่าความสูญเสียในส่วนของต้นทุนคุณภาพ 
(Cost of Quality) ซึ่งเป็นต้นทุนทีจ่ าเป็นต้องเกิดข้ึนเนื่องจากคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั้นต่ ากว่าข้อก าหนดที่ควรจะเป็น [8] 
ซึ่งจะสะท้อนให้เห็นถึงมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ที่ควบคุม
ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และจะช่วยให้เกิดแรงจูงใจในการเร่งด าเนินการปรับปรุงจากพารามิเตอร์ที่เป็นสาเหตุหลัก
ซึ่งน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้น าเสนอแนวทางในการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการที่มีผลมาจากหลายพารามิเตอร์ 
โดยการพัฒนาตัวแบบต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 ส าหรับใช้ในการประเมินมูลค่าความ
สูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการ เพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
จากพารามิเตอร์ที่เป็นสาเหตุหลักที่น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิต  ซึ่งจะน าไปประยุกต์ใช้กับการประเมิน
มูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตสบู่ก้อน  ที่ถูกควบคุมด้วยพารามิเตอร์เชิงผันแปร คือ น้ าหนัก ความชื้น และกรด
ไขมันอิสระ โดยจะมุ่งพิจารณามูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามข้อก าหนด (Out of Specifications Costs) ใน
ส่วนของต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ (Failure Costs)  และมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (Out 
of Target Cost) ในส่วนของต้นทุนวัตถุดิบ 
 

2. ขั้ นตอนกา รปร ะ เมิ นมู ลค่ าคว ามสูญ เสี ย จาก ระดั บ
ความสามารถของกระบวนการ 
การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการในงานวิจัยนี้ จะน าไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางใน
การพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบู่ ในส่วนของกระบวนการข้ึนรูปสบู่ก้อน โดยการพัฒนาตัวแบบ
ต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 (ดังแสดงในหัวข้อที่ 4) มาใช้ในการประเมินมูลค่าความ
สูญเสียจากพารามิเตอร์ที่ควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อน คือ น้ าหนัก (Weight) เปอร์เซ็นต์ความชื้น (%Moisture) และ
เปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระ (%FFA) ซึ่งตัวแบบต้นทุน และวิธีการที่ได้พัฒนาข้ึนสามารถน าไปใช้ได้กับกรณีอื่นๆ ในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการที่มีลักษณะข้อมูลเชิงผันแปร โดยข้ันตอนในการประเมินมูลค่าความ
สูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการ มีดังนี้ 

1. ตรวจสอบคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์ โดยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 
2. น าข้อมูลที่ได้จากการสุ่มตัวอย่างคือ ค่าเฉล่ีย ( ̅) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) ไปประมาณสัดส่วน

ผลิตภัณฑ์บกพร่องของรุ่น (p) 
3. ค านวณมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการซึ่งเป็นผลมาจากสัดส่วนผลิตภัณฑ์

บกพร่องของรุ่น (p) โดยตัวแบบต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9  
4. เปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการในแต่ละพารามิเตอร์  เพ่ือด าเนินการ

ปรับปรุงในพารามิเตอร์ที่น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียในการผลิตมากที่สุดก่อน 
เพ่ือให้เกิดความน่าเชื่อถือในการประเมินความสามารถของกระบวนการ ข้อมูลที่ได้จากการสุ่มตัวอย่างจะต้องอยู่

ภายใต้สภาวะควบคุม (In-Control Condition) ซึ่งมีความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ 
(Normal Distribution) [2] ซึ่งจะถือว่าข้อมูลเหล่านั้นมีความน่าเชื่อถือในการใช้ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับ
ความสามารถของกระบวนการ 
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3. การตรวจสอบคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่ม
ตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 
การตรวจสอบคุณภาพเพ่ือการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร  ANSI/ASQ Z1.9 จ าแนกได้
เป็น 2 ประเภท คือ ฟอร์ม I (วิธีการ k) ซึ่งจะใช้ในการตัดสินใจยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์เฉพาะการควบคุมด้วยขีดจ ากัด
ก าหนดแบบด้านเดียว และฟอร์ม II (วิธีการ M) สามารถใช้ตัดสินใจยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ได้ทั้งการควบคุมจากขีดจ ากัด
ก าหนดแบบด้านเดียวและแบบสองด้าน [5, 7] โดยในงานวิจัยนี้จะมุ่งพิจารณาที่วิธีการ M 

 

3.1. การออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่าง 
การออกแบบแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 จะต้องหาขนาดตัวอย่าง (n) และสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง
สูงสุด (Maximum Percent Defective: M) เพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ โดยการหาขนาด
ตัวอย่าง (n) จะพิจารณาจากอักษรรหัส (Code Letter) ซึ่งข้ึนอยู่กับขนาดรุ่น (N) และระดับการตรวจสอบ (โดยปกติแล้วจะ
เป็นการตรวจสอบแบบทั่วไประดับ II) ซึ่งอ้างอิงได้จากตารางที่ 15.4 [5]  และการหาค่า M จะพิจารณาจากขนาดตัวอย่าง
ตามอักษรรหัส ร่วมกับพิกัดของคุณภาพที่ให้การยอมรับ (Acceptance Quality Limit: AQL) ซึ่งอ้างอิงได้จากตารางที่ 
15.10 และ 15.11 [5] 

 

3.2. การพจิารณาคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) ซึ่งถือเป็นคุณภาพของรุ่น จะพิจารณาได้จากดัชนีคุณภาพ (QL, QU)  ซึ่งเม่ือทราบ QL และ 
QU แล้วสามารถประมาณสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องได้ โดยอ้างอิงจากตารางที่ 15.12 [5] การค านวณดัชนีคุณภาพ
สามารถพิจารณาได้ดังนี้ [5]  
(กรณีใช้ SD ประมาณความผันแปรของกระบวนการ) 

 


L

x LSL
Q

SD
 (1) 

และ 

 


U

USL x
Q

SD
 (2) 

โดยท่ี LSL = ขีดจ ากัดก าหนดด้านล่าง;  USL = ขีดจ ากัดก าหนดด้านบน;  ̅ = ค่าเฉล่ียของกระบวนการ; SD = ส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน 

ในการตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการ M จะพิจารณาจากสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) 
เทียบกับสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องสูงสุด (M) ที่ยอมให้เกิดในการสุ่มตัวอย่าง โดยมีเกณฑ์ในการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์
ดังนี้ [5, 7] 

 กรณีขีดจ ากัดก าหนดแบบด้านเดียว:  ̂   หรือ   ̂    > M  

 กรณีขีดจ ากัดก าหนดแบบสองด้าน  ̂    +   ̂     > M 
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4. ตัวแบบต้นทุนของแผนการสุม่ตัวอย่างแบบผันแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 
ตัวแบบต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 ได้ถูกพัฒนาข้ึนเพ่ือใช้ในการประเมินมูลค่าความ
สูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในแต่ละกระบวนการ โดยมุ่งพิจารณามูลค่า
ความสูญเสียจากต้นทุนคุณภาพดังต่อไปนี้ 

1. มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ (Failure Cost) ซึ่งจะอธิบายถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
กิจกรรมที่น ามาซึ่งต้นทุนท่ีเสียไปกับผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดข้ึน [9] โดยจ าแนกออกเป็น 2 ประเภท [8] คือ 
1.1 มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Cost) จะเกิดข้ึนเม่ือผู้ผลิตปฏิเสธ

รุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (1-Pa) น ามาซึ่งมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่น (Cost of Lot 
Rejection: Cr) ซึ่งจะพิจารณาจากมูลค่าความสูญเสียในการทิ้งผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Scrap Cost) มูลค่า
ความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Rework Cost) และมูลค่าความสูญเสียในการท าลาย
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Cost of Scrap Destruction) 

1.2 มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Cost) จะเกิดข้ึนเม่ือผู้ผลิต
ยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (Pa) ซึ่งอาจจะมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค น ามาซึ่ง
มูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่น (Cost of Lot  Acceptance: Ca) ที่เป็นผลมาจากข้อร้องเรียนของ
ผู้บริโภค โดยจะพิจารณาจากมูลค่าความสูญเสียในการตรวจสอบซ้ า (Rescreen Cost) มูลค่าความ
สูญเสียจากค่าปรับ (Penalty Cost) และมูลค่าความสูญเสียจากการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิ้นใหม่ (Cost of 
Product Replacement) 

2. มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (Out of Target Cost: COT) ในส่วนนี้ผู้วิจัยได้พิจารณา
เพ่ิมเติมจากต้นทุนคุณภาพ เพ่ือให้เห็นความสูญเสียจากการผลิตท่ีเบ่ียงเบนไปจากค่าเป้าหมาย โดยมุ่งพิจารณาที่
มูลค่าความสูญเสียจากการใช้วัตถุดิบเกินค่าเป้าหมาย 

 

4.1. สัญลักษณ์ในการค านวณ 
TCi = มูลค่าความสูญเสียรวมที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
Cai = มูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
Cri = มูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
COT i = มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CS i = มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CRW i = มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CSD i = มูลค่าความสูญเสียในการท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CRS i = มูลค่าความสูญเสียในการตรวจสอบซ้ าที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CPC i = มูลค่าความสูญเสียจากค่าปรับที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CPR i = มูลค่าความสูญเสียในการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
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CSC i = มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคซึ่งเป็นผลจากพารามิเตอร์ i 
(บาท/รุ่น) 
CRWC i = มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคซึ่งเป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น) 
CSDC i = มูลค่าความสูญเสียในการท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคซึ่งเป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/รุ่น)
Cp i = ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
CTP = ต้นทุนรวมของผลิตภัณฑ์ (บาท/หน่วย) 
cRW i = ค่าแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cSD i = ค่าท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cRS i = ค่าตรวจสอบซ้ าที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cPC i = ค่าปรับจากผู้บริโภคที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cPR i = ค่าเปล่ียนผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cRWC i = ค่าแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
cSDC i = ค่าท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
Mi = ค่าวัตถุดิบในการผลิตของพารามิเตอร์ i (บาท/หน่วย) 
N = ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ในแต่ละกระบวนการ (หน่วย/รุ่น) 
NC = ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่ส่งไปยังผู้บริโภค (หน่วย/รุ่น) 
Pai = โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i 
Pi = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i 
PS i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i 
PRW i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่สามารถแก้ไขที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i 
PPC i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภคที่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ i 
PSn i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i ของกระบวนการสุดท้าย 
PRWn i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่สามารถแก้ไขได้ที่เป็นผลจากพารามิเตอร์ i ของกระบวนการสุดท้าย 
   = ค่าเฉล่ียการผลิตของกระบวนการที่ควบคุมด้วยพารามิเตอร์ i  
Ti = ค่าเป้าหมายการผลิตของกระบวนการที่ควบคุมด้วยพารามิเตอร์ i 
 

4.2.  มูลค่าความสูญเสียรวม 
การประเมินมูลค่าความสูญเสียรวมจากระดับความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในแต่ละ
กระบวนการ สามารถพิจารณาหลักการค านวณได้ดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 หลักการค านวณมูลค่าความสูญเสียรวม 
 

จากรูปที่ 1 พิจารณาการค านวณมูลค่าความสูญเสียรวมได้ดังนี้ 
ส าหรับพารามิเตอร์ i ของกระบวนการใดๆ: 

 TCi = Cri + COT i  (3) 
ส าหรับพารามิเตอร์ i ของกระบวนการสุดท้าย: 
 TCi = Cri + Cai + COT i  (4) 

การค านวณมูลค่าความสูญเสียรวมดังสมการที่ 3 และ 4 จะเป็นผลรวมจากมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความ
ล้มเหลวภายใน (หัวข้อ 4.3) มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (หัวข้อ 4.4) และมูลค่าความสูญเสียจาก
การผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (หัวข้อ 4.5) ซึ่งการค านวณต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพนั้น (หัวข้อ 4.3 และ 4.4) จะเป็น
ผลจากการปฏิเสธหรือยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ โดยจะอาศัยโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Pa) มาใช้ในการ
ค านวณ ซึ่ง Pa สามารถค านวณได้จากการ Interpolation จากตารางที่ 15.13 [5]  

ข้อสังเกตในการประเมินมูลค่าความสูญเสียรวมจากระดับความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์
ในกระบวนการใดๆ (ก่อนถึงกระบวนการสุดท้าย) จะพิจารณาจากมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Cr) 
และมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (COT) เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่เป็นผลิตผล (Output) ของกระบวนการ
ใดๆนั้น ยังไม่ถือเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่ส่งไปยังผู้บริโภค จึงไม่ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของ
ผลิตภัณฑ์ (Ca) ซึ่งเป็นความสูญเสียจากข้อร้องเรียนเม่ือมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค 
 

4.3.  มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายใน 
เม่ือผู้ผลิตปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ ด้วยโอกาสในการปฏิเสธ (1- Pa) สามารถค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่น
ของผลิตภัณฑ์ (Cr) ได้ดังนี้ 
ส าหรับพารามิเตอร์ i ของทุกกระบวนการ: 
 Cri = CS i + CRW i + CSD i (5) 

Cr จะเป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียในการจัดการกับผลิตภัณฑ์บกพร่อง ดังนี้ 
1. มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้: 

เป็นมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ต้องทิ้งไป เนื่องจากผลิตภัณฑ์บกพร่องนั้นไม่สามารถน าไปแก้ไข
ได้ ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 
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 CS i = (1-Pai)(N x Pi x PS i)(CP i) (6) 
2. มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง: 

เป็นมูลค่าความสูญเสียจากการที่น าผลิตภัณฑ์บกพร่องมาท าการซ่อมแซมแก้ไข ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 
 CRW i = (1-Pai)(N x Pi x PRW i) (cRW i) (7) 

3. มูลค่าความสูญเสียในการท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่อง: 
ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ โดยต้องท าการท าลายทิ้ง ซึ่งค านวณมูลค่าความสูญเสียที่เกิดข้ึนได้ดังนี้  

 CSD i = (1-Pai)(N x Pi x PS i) (cSD i) (8) 
 

4.4. มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก 
เป็นความสูญเสียจากการที่ผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ ซึ่งอาจจะท าให้มีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภคด้วย
สัดส่วน (PPC) และเม่ือผู้บริโภคตรวจรับผลิตภัณฑ์ โดยงานวิจัยนี้มีสมมติฐานว่าเป็นการตรวจรับผลิตภัณฑ์ด้วยการ
ตรวจสอบ 100% โดยแนวคิดนี้จะท าให้เห็นมูลค่าความสูญเสียที่เป็นไปได้มากที่สุด จากการที่มีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอด
ไปถึงผู้บริโภค ซึ่งจะเป็นแรงจูงใจให้ผู้ผลิตตระหนักว่าควรจะท าการผลิตให้ได้ตามข้อก าหนดของผู้บริโภคมากที่สุด เพ่ือเป็น
การลดมูลค่าความสูญเสียที่จะตามมา 
 

4.4.1.  สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค 
จากการที่ผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส Pa สามารถค านวณสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึง
ผู้บริโภคตามหลักการของคุณภาพรุ่นหลังการตรวจสอบ (Outgoing Quality) [7] ดังนี:้ 
ในกรณีที่ขนาดตัวอย่างน้อยกว่าขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์มาก n<<N 
 PPC i = Pai(Pi) (9) 
โดย i = พารามิเตอร์ของกระบวนการสุดท้าย 
 

4.4.2.  มูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
มูลค่าความสูญเสียจากการที่ผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Ca) สามารถค านวณได้ดังนี้  

ส าหรับพารามิเตอร์ i ของกระบวนการสุดท้าย: 
 Cai = CRS i + CPC i + CPR i + CSC i + CRWC i+ CSDC i (10) 

Ca จะเป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค (Customer Complaints) ดังนี ้
1. มูลค่าความสูญเสียในการตรวจสอบซ้ า: 

เป็นมูลค่าความสูญเสียจากการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ซ้ า ตามข้อร้องเรียนของผู้บริโภค เม่ือพบผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบ
ไปแล้วมีคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 

 CRS i = PPC ix NC x cRS i (11) 
2. มูลค่าความสูญเสียจากค่าปรับ: 

เป็นมูลค่าความสูญเสียที่เกิดจากผู้บริโภคเรียกปรับค่าเสียหาย เม่ือตรวจพบผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด 
ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 

 CPC i = PPC i x NC x cPC i (12) 
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3. มูลค่าความสูญเสียในการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ใหม่: 
เป็นมูลค่าความสูญเสียจากการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิ้นใหม่ให้กับผู้บริโภค เม่ือตรวจพบผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนด ซึ่งค านวณได้ดังนี้ 

 CPR i = PPC i x NC x cPR i (13) 
เม่ือมีผลิตภัณฑ์บกพร่องจากรุ่นของผลิตภัณฑ์หลุดรอดไปถึงผู้บริโภค ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมความสูญเสียทางตัวเงินให้กับ

ผู้ผลิตในการจัดการกับผลิตภัณฑ์บกพร่องเหล่านั้น พิจารณาได้จาก [9] 
4. มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องที่ไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค 

 CSC i = PPC i x NC x PSn i x CTP (14) 
5. มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภค 

 CRWC i = PPC i x NC x PRWn i x cRWC i (15) 
6. มูลค่าความสูญเสียในการท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หลุดรอดไปถึงผู้บริโภค 

 CSDC i = PPC i x NC x PSn i x cSDC i (16) 
 

4.5.  มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย 

การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมายของงานวิจัยนี้ ได้แนวคิดมาจาก Taguchi’s Loss Function 
[3] คือการที่ผลิตภัณฑ์หรือบริการมีคุณภาพเบ่ียงเบนไปจากเป้าหมาย จะถือว่าเป็นผลิตภัณฑ์หรือบริการที่มีคุณภาพต่ า 
น ามาซึ่งมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนคุณภาพ โดยงานวิจัยนี้จะพิจารณามูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่ า
เป้าหมายในส่วนต้นทุนวัตถุดิบ พิจารณาดังรูปที่ 2  

 
 
รูปที่ 2 มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย 
 

จากรูปที่ 2 จะเห็นว่าเม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการ (µ) ที่เป็นผลมาจากการควบคุมด้วยพารามิเตอร์ใดๆนั้น มีค่าสูงกว่า
ค่าเป้าหมาย (T) และเกิดความผันแปรข้ึนในกระบวนการ จะก่อให้เกิดความสูญเสียที่มาจากการใช้วัตถุดิบในการผลิตเกิน
ค่าเป้าหมาย (พิจารณาในส่วนของพ้ืนที่แรเงา) โดยแนวคิดนี้จะไม่ได้จ ากัดให้ผลิตภัณฑ์ต้องอยู่ภายใต้ขีดจ ากัดก าหนด 
(Specifications) กล่าวคือผลิตภัณฑ์ชิ้นใดที่มีลักษณะคุณภาพเกินค่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ ถึงแม้ว่าจะเป็นผลิตภัณฑ์ที่อยู่
ภายใต้ขีดจ ากัดก าหนดซึ่งนับว่าเป็นผลิตภัณฑ์ดี ก็จะถือว่าผลิตภัณฑ์นั้นก่อให้เกิดความสูญเสียจากการใช้วัตถุดิบเกินค่า
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เป้าหมาย และถ้าลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์มีค่าสูงกว่าค่าเป้าหมายมากข้ึนเท่าใด ก็ยิ่งเสียค่าวัตถุดิบในการผลิตมาก
ข้ึนเท่านั้น ยกตัวอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์ A ต้องผลิตให้ได้น้ าหนัก 100 ±10 กรัม (T= 100 กรัม) ซึ่งที่น้ าหนัก 100 กรัม ต้องเสีย
ค่าวัตถุดิบในการผลิต 20 บาทต่อชิ้น แต่ถ้าผลิตภัณฑ์ที่ได้มีน้ าหนักอยู่ที่ จุด A1 (ดังรูปที่ 2) ซึ่งมีน้ าหนักเกินค่าเป้าหมาย 
และจะเสียค่าวัตถุดิบในการผลิตมากข้ึน ถึงแม้ว่าผลิตภัณฑ์ที่จุด A1 จะเป็นผลิตภัณฑ์ดี ถ้าพิจารณาที่จุด A2 ซึ่งเป็น
ผลิตภัณฑ์ที่มีน้ าหนักมากกว่าค่าเป้าหมายและมากกว่าขีดจ ากัดก าหนด ก็จะเสียค่าวัตถุดิบในการผลิตมากยิ่งข้ึน ในการ
ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมายนั้น จะพิจารณาในภาพรวมได้จากมูลค่าความสูญเสียจากค่า
วัตถุดิบที่ค่าเฉล่ียของกระบวนการที่เบ่ียงเบนไปจากค่าเป้าหมายดังนี้ 
 COT i = (µi– Ti) N M i (17) 

ข้อสังเกต: เม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการต่ ากว่าค่าเป้าหมาย จะท าให้มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่า
เป้าหมายนั้นมีค่าติดลบ แสดงว่ามีการใช้วัตถุดิบในการผลิตต่ ากว่าค่าเป้าหมาย ซึ่งจะท าให้ต้นทุนวัตถุดิบในการผลิตนั้น
ลดลง เช่น ผลิตภัณฑ์ที่มีน้ าหนักอยู่ที่จุด A3 ซึ่งต่ ากว่าค่าเป้าหมาย จะท าให้ต้นทุนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตนั้นลดลง และถ้า
ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพต่ ากว่าค่าเป้าหมายมากข้ึน ต้นทุนวัตถุดิบก็จะยิ่งลดลง แต่น่ันก็ไม่ถือว่าเป็นผลดี เพราะถ้าค่าเฉล่ียของ
กระบวนการต่ ากว่าค่าเป้าหมาย อาจจะท าให้มีผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพต่ ากว่าขีดจ ากัดก าหนดด้านล่าง (LSL) เพ่ิมมากข้ึน 
ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมความสูญเสียในส่วนของต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพให้แก่ผู้ผลิตมากข้ึน เช่น มีผลิตภัณฑ์ที่ต้องท า
การแก้ไข หรือต้องท าลายทิ้งมากข้ึน ซึ่งการพิจารณามูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมายในส่วนของต้นทุน
วัตถดุิบ จะเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีต้นทุนวัตถุดิบสูง ซึ่งจะท าให้ผู้ผลิตตระหนักถึงการผลิตให้ได้
ตรงค่าเป้าหมายมากที่สุด เช่น ใช้ในการประเมินความสูญเสียจากมูลค่าทองที่ใช้เคลือบผิวส่วนเปิดของทองแดง เม่ือใช้
ปริมาณทองเกินค่าเป้าหมาย [4] 
 

5. ผลการวิจยั และอภิปรายผล 
การเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิตสบู่โดยอาศัยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร  ANSI/ASQ Z1.9 ในการ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์เฉพาะในกระบวนการข้ึนรูปสบู่ก้อน ซึ่งเป็นกระบวนการสุดท้ายของการผลิตสบู่ จะท าให้
ทราบมูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อน โดยพิจารณาข้อมูลการผลิตสบู่ก้อน ดังตารางที่1 

มูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อน พิจารณาดังตารางที่ 2 และมูลค่าความสูญเสียจากการควบคุม
เปอร์เซ็นต์ความชื้น และเปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระของสบู่ก้อน พิจารณาดังตารางที่ 3 

เม่ือพิจารณาดังตารางที่ 2 จะเห็นว่าการควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อนน ามาซึ่งความสูญเสียเป็นมูลค่าสูงที่สุด 101,115 
บาท/เดือน โดยเป็นพารามิเตอร์ที่ผู้บริโภคให้ความส าคัญ และมีผลต่อการส่ังซื้อ ซึ่งผู้บริโภคจะไม่ยอมรับสบู่ที่มีน้ าหนักต่ า
กว่าข้อก าหนดด้านล่าง (< 80.3 กรัม) แต่ถ้าสบู่มีน้ าหนักมากกว่าข้อก าหนดด้านบน (> 80.7 กรัม) ผู้บริโภคยังให้การ
ยอมรับ เม่ือมีการปฏิเสธรุ่นจากการควบคุมน้ าหนักสบู่ก้อนด้วยโอกาส (1-Pa) จะน าเอาสบู่ก้อนทั้งหมดจากรุ่นนั้นไปท าการ
ข้ึนรูปใหม่ ซึ่งถือเป็นการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง ในการค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
(Rework Cost) สามารถประยุกต์การค านวณได้จากสมการที่ 7 แต่จะไม่น าสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (P) และสัดส่วน
ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่สามารถแก้ไขได้ (PRW = (PLSL/P) =1) มาพิจารณาด้วย จึงสามารถปรับสมการในการค านวณได้เป็น 
CRW = (1-Pa)(N)(cRW) ซึ่งมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Cr) จากการควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อน จะ
เป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียเฉพาะในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
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ตารางที่ 1 ข้อมูลการผลิตสบู่ก้อนในระยะเวลา 1 เดือน 
 
 ข้อมูลการผลิตสบู่ก้อน 

จ านวนการผลิต 
ผลิตสบู่ก้อน 18,000 ชิ้น/รุ่น  
ทั้งหมด 12 รุ่น/เดือน (216,000 ชิ้น/เดือน) 

พารามิเตอร์ที่ควบคุม
คุณภาพสบู่ก้อน 

1. น้ าหนัก (Weight) 
2. เปอร์เซ็นต์ความชื้น (%Moisture) 
3. เปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระ (%FFA) 

การตรวจสอบคุณภาพ
สบู่ก้อน 

ตรวจสอบคุณภาพต่อรุ่นด้วยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 

Weight: ตรวจสอบแบบปกติ (II),  AQL1% , n = 100, M = 2.18% 

%Moisture: ตรวจสอบแบบปกติ (II),  AQL1.5% , n = 100, M = 3.06% 

%FFA: ตรวจสอบแบบปกติ (II),  AQL1.5% , n = 100, M = 3.06% 

การควบคุมคุณภาพสบู่
ก้อน 

ควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อนต่อรุ่นจาก 3 พารามิเตอร์ ด้วยแผนภูมิควบคุม  ̅ – R  

ผลการควบคุมคุณภาพ
สบู่ก้อน 

ข้อมูลจากการตรวจสอบคุณภาพทั้ง 3 พารามิเตอร์ อยู่ภายใต้สภาวะควบคุม และข้อมูลมีการ
แจกแจงแบบปกติ 

 
 

ในส่วนของการควบคุมเปอร์เซ็นต์ความชื้น (%Moisture) และเปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระของสบู่ก้อน (%FFA) พิจารณา
ดังตารางที่ 3 พบว่าเปอร์เซ็นต์ความชื้นของสบู่ก้อนน ามาสู่ความสูญเสียเป็นมูลค่า 756 บาท/เดือน  และเปอร์เซ็นต์กรด
ไขมันอิสระของสบู่ก้อนน ามาสู่ความสูญเสียเป็นมูลค่า 1,058 บาท/เดือน โดยในการควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อนจาก 2 
พารามิเตอร์นี้ จะไม่มีการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ สังเกตจากโอกาสในการยอมรับรุ่น Pa = 1 และเป็นพารามิเตอร์ที่ไม่มีผล
ต่อการส่ังซื้อของผู้บริโภคไม่ว่าจะมีคุณภาพเป็นไปตามข้อก าหนดหรือไม่ก็ตาม แต่จะมีผลต่อต้นทุนในการผลิต จึงมีเฉพาะ
มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายในส่วนของต้นทุนวัตถุดิบ 

ผลจากการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อนจะเห็นว่า น้ าหนักของสบู่ก้อนเป็น
พารามิเตอร์ที่น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียสูงสุดในกระบวนการข้ึนรูปสบู่ก้อน ซึ่งก็ควรด าเนินการปรับปรุงในส่วนของการ
ควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อนเป็นล าดับแรก จากข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า น้ าหนักของสบู่ก้อนจะมีผลมาจาก
แม่พิมพ์เครื่องป๊ัมข้ึนรูปสบู่ ซึ่งเม่ือท าการป๊ัมข้ึนรูปสบู่ติดต่อกันเป็นเวลานานจะท าให้ระยะห่างแม่พิมพ์ของเครื่องป๊ัม
คลาดเคล่ือนไปจากมาตรฐานที่ตั้งไว้ จึงควรมีการปรับมาตรฐานในการท างานใหม่ โดยควรมีการตรวจสภาพเครื่องป๊ัมให้
เป็นไปตามมาตรฐานการท างานอยู่เสมอ ในส่วนของการปรับปรุงในปัญหาที่รองลงมาคือ การปรับปรุงในส่วนของการ
ควบคุมเปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระ และเปอร์เซ็นต์ความชื้นของสบู่ก้อน ตามล าดับ พิจารณาดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 2  มูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อนในระยะเวลา 1 เดือน 
 

ประเภท
ต้นทุน 

การค านวณ 
ต้นทุน 

(บาท/รุ่น) 
ต้นทุนรวม ข้อมูลประกอบการค านวณ 

Cri CRW 
CRW  = (1-Pa)(N)(cRW ) 
CRW   = 0.2731 x 18,000 x 0.75 3,686.85 

TC = Cr + Ca + COT 
TC = 8,426.25 (บาท/รุ่น) 

 

USL= 80.7 กรัม 
LSL = 80.3 กรัม 
Target = 80.5 กรัม 
µ = 80.74 กรัม, SD= 0.21 
N = NC = 18,000 ชิ้น/รุ่น 
Pi = PLSL= 0.0171, PRW= 1 
Pa = 0.7269 
1-Pa = 0.2731 

PPC = 0.0124 
Cp = 0.32, Cpk= -0.06 

cRW = 0.75 บาท/ชิ้น 
cRS = 4 บาท/ชิ้น 
cPC = 10 บาท/ชิ้น 
cPR = 6 บาท/ชิ้น 
cRWC = 0.75 บาท/ชิ้น 
M weight = 0.025 บาท/กรัม 

Ca 

CRS 
CRS   = PPC x NC x cRS 
CRS   = 0.0124 x 18,000 x 4  892.8 

CPC 
CPC = PPC x NC x cPC 

CPC = 0.0124 x 18,000 x 10  2,232 

CPR 
CPR = PPC x NC x cPR 
CPR = 0.0124 x 18,000 x 6 1,339.2 

TC = 8,426.25 (บาท/รุ่น) 
        x 21 (รุ่น/เดือน) 
TC = 101,115 (บาท/เดือน) 

CRWC 
CRWC = PPC x NC x PRW x cRWC 

CRWC = 0.0124 x18,000 x 1x 0.75  167.4 

COT 
COT = (µ– T) N  M     
COT = (80.74-80.5)(18,000)(0.025) 108 

 
ข้อสังเกตในการพิจารณาล าดับการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการข้ึนรูปสบู่ จากการควบคุมคุณภาพของสบู่

ก้อนคือ การประเมินจากมูลค่าความสูญเสียจะให้ผลสอดคล้องกับดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ โดยการควบคุม
น้ าหนักของสบู่ก้อนจะมีดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการต่ าที่สุด (Cp= 0.32 และ Cpk = - 0.06) แต่อย่างไรก็ตามการ
พิจารณามูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการ จะช่วยให้ผู้ผลิตทราบถึงพารามิเตอร์หลักที่น ามาสู่
มูลค่าความสูญเสียในการผลิตได้อย่างแท้จริง 
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ตารางที่ 3  มูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมเปอร์เซ็นต์ความชื้น และ เปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระของสบู่ก้อน ใน
ระยะเวลา 1 เดือน 

 

พารามิเตอร์ ข้อมูลกระบวนการ 
ประเภท
ต้นทุน 

การค านวณ 
ต้นทุน 

(บาท/รุ่น) 
ต้นทุนรวม 

%Moisture 

USL= 14%, LSL= 10% 
Target = 12%  
µ = 12.07%    
SD = 0.398 
Cp = 1.68, Cpk = 1.62 
P = 0.0000 
Pa = 1 
M = 0.05 บาท/%Moisture 

COT 
COT = (µ– T) N  M     
COT = (12.07-12)(18,000)(0.05) 

63 
TC = 63 (บาท/รุ่น)  

         x 12 (รุ่น/เดือน) 
TC = 756 (บาท/เดือน) 

%FFA 

USL= 1.7%, LSL= 0.7% 
Target = 1.2% 
µ = 1.27%, SD = 0.124 
Cp = 1.34, Cpk = 1.15  
P = 0.00018 
Pa = 1 
M = 0.07 บาท/%FFA 

COT 
COT = (µ– T) N  M     
COT = (1.27-1.2)(18,000)(0.07) 

88.20 
TC = 88.20(บาท/รุ่น)  
         x 12 (รุ่น/เดือน) 

TC = 1,058 (บาท/เดือน) 

 
 

ตารางที่ 4  ล าดับการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบู่ 
 

ล าดับการ
ปรับปรุง 

พารามิเตอร์ 
ต้นทุน (บาท/

เดือน) 
ต้นทุน (%) 

1 น้ าหนัก 101,115 98.24 
2 เปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระ 1,058 1.03 
3 เปอร์เซ็นต์ความชื้น 756 0.73 

 
 

6. สรุปผล 
ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากหลายพารามิเตอร์ เป็นส่ิงที่ผู้ผลิตจะต้องพิจารณาว่า ควรจะ
ด าเนินการปรับปรุงในพารามิเตอร์ใดท่ีเป็นสาเหตุหลักซึ่งน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยมูลค่าความสูญเสีย
จากระดับความสามารถของกระบวนการเป็นอีกเกณฑ์หนึ่งที่สามารถน ามาใช้ในการพิจารณา เนื่องจากผู้ผลิตโดยส่วนใหญ่
มุ่งที่จะลดมูลค่าความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จากการพัฒนาตัวแบบต้นทุนของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผัน
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แปร ANSI/ASQ Z1.9 สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อน  ซึ่ง
พบว่าควรเร่งด าเนินการปรับปรุงในส่วนของการควบคุมน้ าหนักของสบู่ก้อน  (weight) เป็นล าดับแรก รองลงมาคือ การ
ปรับปรุงในส่วนของการควบคุมเปอร์เซ็นต์กรดไขมันอิสระ (%FFA) และเปอร์เซ็นต์ความชื้นของสบู่ก้อน (%Moisture) โดย
ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสีย ร้อยละ 98.24 ร้อยละ 1.03 และร้อยละ 0.73 ตามล าดับ ซึ่งการประเมินมูลค่าความสูญเสีย
จากระดับความสามารถของกระบวนการที่เป็นผลมาจากหลายพารามิเตอร์ จะช่วยในการพิจารณาเลือกปรับปรุง
พารามิเตอรท์ี่เป็นสาเหตุหลักที่น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างแท้จริง 
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