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บทที ่5 
 

การวิเคราะหคาตัวแปรที่มผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
เสียและมีผลตอคาใชจายสญูเสียตอหนวยเวลาการผลติของกระบวนการผลิตแบบ Duncan 

Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 
 

5.1 ตัวแปรสัดสวนเฉลีย่ของจํานวนผลิตภณัฑเสียเมื่อกระบวนการผลติอยูในชวงระหวางการ
ควบคุม 

 
 การศึกษาถึงตวัแปรสัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลิตภัณฑเสยี )( 0p  ทีม่ีผลตอแผน
แบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย และมีผลตอคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ในกรณีนีจ้ะทําการเพิ่มคาใหกับตัวแปรสัดสวนเฉลีย่
ของจํานวนผลติภัณฑเสียใหมีคาเทากับ 0.02 และ 0.03  ซึ่งจากเดมิที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 
และตัวอยางที ่ 2 ของบทที่ 4 ใหมีคาเทากับ 0.01 กลาวคือ จากคาเดิมที่กําหนดไววาใน
กระบวนการผลิตมีสัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลิตภัณฑเสยีเทากับ 0.01 จะทําการกําหนดใหมให
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มี
สัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียเพิม่ข้ึนเทากับ 0.02 และ 0.03 โดยที่คาตัวแปรอื่น ๆ 
นอกเหนือจากนี้จะกาํหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบท
ที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถพิจาราณาไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.1 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหคาสัดสวนเฉลีย่ของจาํนวนผลิตภัณฑเสียมีคาเทากับ 0.02 

 
Duncan Process Shutdown Process 

n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 1.0821 1028.1595 1 0 1.0824 1062.8384 
2 0 1.4992 889.2352 2 0 1.5006 949.7380 
3 0 1.7663 846.4238 3 0 1.7699 919.2152 
4 0 1.9421 833.5804 4* 0 1.9488 914.2321 
5 0 2.0599 833.4930 5 0 2.0707 920.2102 
6 0 2.1418 839.5228 6 0 2.1575 931.5408 
7 1 1.8577 828.1292 7 1 1.8786 929.1574 
8 1 1.9497 820.9424 8 1 1.9780 928.8700 
9* 1 2.0154 819.1070 9 1 2.0519 933.1995 
10 1 2.0629 820.5419 10 1 2.1083 940.3665 
11 1 2.0982 823.9938 11 1 2.1533 949.2926 
12 1 2.1257 828.6938 12 1 2.1911 959.3122 
13 2 2.0623 832.1061 13 2 2.1378 968.0798 
14 2 2.0955 833.9167 14 2 2.1835 975.3771 
15 2 2.1210 836.8928 15 2 2.2220 983.6749 
16 2 2.1412 840.6195 16 2 2.2557 992.6078 
17 2 2.1578 844.8224 17 2 2.2866 1001.9327 
18 2 2.1722 849.3212 18 2 2.3157 1011.4895 
19 2 2.1851 853.9988 19 3 2.3193 1021.1509 
20 3 2.1778 857.8010 20 3 2.3522 1029.8288 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.1 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมือ่กําหนดใหคาสัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียมีคา
เทากับ 0.02 โดยจะนาํผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดมาทาํการเปรียบเทยีบกับผลของคาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึง
แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process ซึ่งผลของการศึกษาจากการเปรยีบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถ
สรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาตัวแปรสัดสวน
เฉลี่ยของจํานวนผลิตภัณฑเสียมีคาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.02 จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะสมเพิ่มข้ึน และจํานวนผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
จากกระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเพิ่มข้ึนเชนเดียวกนั สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการ
สุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางมากขึ้น และถา
พิจารณาถึงคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมคีาลดลง เมื่อตัว
แปรสัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลิตภัณฑเสียมีคาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.02 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาตัวแปร
สัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียมีคาเพิ่มข้ึนเทากบั 0.02 จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมขีนาด
ตัวอยางที่เหมาะสมลดลง แตจํานวนผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่
สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทากนัหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง สวน
ชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการ
สุมตัวอยางมากขึ้น และถาพจิารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการ
ผลิตจะมีคาลดลง เมื่อตัวแปรสัดสวนเฉลีย่ของจํานวนผลิตภัณฑเสียมคีาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.02 
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ตารางที่ 5.2 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหคาสัดสวนเฉลีย่ของจาํนวนผลิตภัณฑเสียมีคาเทากับ 0.03 

 
Duncan Process Shutdown Process 

n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 1.2503 957.3576 1 0 1.2506 1001.5444 
2 0 1.6970 853.1933 2 0 1.6985 918.4948 
3 0 1.9493 830.9372 3* 0 1.9531 905.3529 
4 0 2.0968 832.2207 4 0 2.1038 912.3758 
5 1 1.7906 826.3177 5 1 1.8011 915.2221 
6 1 1.9258 811.9699 6 1 1.9418 908.8376 
7* 1 2.0110 808.3202 7 1 2.0334 911.6523 
8 1 2.0659 810.2020 8 1 2.0954 919.2628 
9 1 2.1035 815.0100 9 1 2.1409 929.4354 

10 2 2.0373 816.5428 10 2 2.0829 936.8807 
11 2 2.0764 817.9958 11 2 2.1320 943.9866 
12 2 2.1035 821.3132 12 2 2.1697 952.7111 
13 2 2.1236 825.6783 13 2 2.2010 962.3388 
14 2 2.1398 830.6266 14 2 2.2291 972.4609 
15 3 2.1296 834.4218 15 3 2.2313 981.4302 
16 3 2.1464 838.4217 16 3 2.2616 990.5918 
17 3 2.1601 842.8082 17 3 2.2894 1000.0621 
18 3 2.1721 847.3976 18 3 2.3161 1009.6768 
19 3 2.1830 852.0846 19 4 2.3335 1019.3357 
20 4 2.1869 856.3490 20 4 2.3621 1028.5107 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.2 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมือ่กําหนดใหคาสัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียมีคา
เทากับ 0.03 โดยจะนาํผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ด มาทําการเปรียบเทยีบกับผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึง
แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการเปรียบเทยีบในแตละกระบวนการผลติ
สามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาตัวแปรสัดสวน
เฉลี่ยของจํานวนผลิตภัณฑเสียมีคาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.03 จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะสมเทาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
จากกระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมเชนกัน เมื่อตัวแปรสัดสวนเฉลี่ยของจํานวน
ผลิตภัณฑเสียมีคาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.03 สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบของกระบวนการผลิต จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางมากขึ้น และถาพิจารณาถงึ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาลดลงเมื่อตัวแปร
สัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียมีคาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.03 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาตัวแปร
สัดสวนเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียมีคาเพิ่มข้ึนเทากบั 0.03 จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาด
ตัวอยางที่เหมาะสมลดลง แตจํานวนผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่
สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อ
คาตัวแปรสัดสวนเฉลีย่ของจํานวนผลิตภณัฑเสียมีคาเพิ่มข้ึนเทากับ 0.03  สวนชวงเวลาของการ
สุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางมาก
ข้ึน และถาพจิารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา 
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคา
ลดลงเมื่อตัวแปรสัดสวนเฉลีย่ของจํานวนผลิตภัณฑเสียมคีาที่เพิ่มข้ึนเทากับ 0.03   
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5.2 ตัวแปรคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมคิวบคุม 
  

 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิ
ควบคุม )(b  ที่มผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย และ
มีผลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลติแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ในกรณีนี้จะทําการเพิ่มคาใหกับตัวแปร
คาใชจายคงทีต่อตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมเปนสองเทาจากคาเดิมที่
กําหนดไวในตวัอยางที ่ 1 และตัวอยางที ่ 2 ของบทที ่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมทีก่ําหนดไววาใน
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มี
คาใชจายคงทีต่อตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเทากับ 500 บาทตอคร้ัง
ของการสุมตัวอยางข้ึนมาตรวจสอบจะทําการกําหนดใหมใหมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา ซึ่งจะทําให
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มี
คาใชจายคงทีต่อตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมีคา
เพิ่มข้ึนเทากับ 1000 บาทตอคร้ังของการสุมตัวอยางข้ึนมาตรวจสอบ โดยคาตัวแปรอื่น ๆ 
นอกเหนือจากนี้จะกาํหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบท
ที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถพิจาราณาไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.3 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมคิวบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสอง

เทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 1.2151 1460.7014 1 0 1.2152 1441.2984 
2 0 1.7005 1194.2531 2 0 1.7013 1209.7226 
3 0 2.0415 1088.4152 3 0 2.0438 1122.9128 
4 0 2.2937 1035.5821 4 0 2.2981 1082.9691 
5 0 2.4820 1007.4959 5 0 2.4893 1064.7522 
6 0 2.6227 992.9035 6* 0 2.6337 1058.3850 
7 0 2.7281 986.3098 7 0 2.7435 1059.0762 
8* 0 2.8076 984.6926 8 0 2.8281 1064.1934 
9 0 2.8682 986.2615 9 0 2.8944 1072.1720 

10 0 2.9154 989.9029 10 0 2.9478 1082.0335 
11 1 2.6266 989.8241 11 1 2.6639 1089.7509 
12 1 2.7041 982.6965 12 1 2.7495 1089.6464 
13 1 2.7657 978.7069 13 1 2.8198 1092.3243 
14 1 2.8146 976.9995 14 1 2.8780 1097.0282 
15 1 2.8536 976.9575 15 1 2.9268 1103.2099 
16 1 2.8848 978.1325 16 1 2.9685 1110.4679 
17 1 2.9102 980.1959 17 1 3.0048 1118.5061 
18 1 2.9311 982.9063 18 1 3.0372 1127.1055 
19 1 2.9487 986.0859 19 1 3.0667 1136.1039 
20 1 2.9639 989.6043 20 1 3.0943 1145.3814 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.3 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิต เมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบน
แผนภูมิควบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม โดยจะนาํผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มี
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดมาทําการเปรียบเทียบกับผลของ
คาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดที่ได
จากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถงึแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการ
เปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายคงที่ตอ
ตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมคิวบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ จะมีผลทาํ
ใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่
ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมเพิม่ข้ึน แตจํานวนผลิตภณัฑเสียที่ยอมรับไดในการ
ตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลติจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทากัน หรือ
จํานวนที่เหมาะสมไมเกิดการเปลี่ยนแปลงไป เมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผล
บนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุม
ตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางมากขึ้น และถา
พิจารณาถึงคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมคีาเพิ่มข้ึน เมือ่
คาใชจายคงทีต่อตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจาก
คาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายคงที่
ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผล
ทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมเทากัน หรือจํานวนที่เหมาะสมไมเกิดการเปลี่ยนแปลง
ไปเมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทา
จากคาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสยีทีย่อมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจาก
กระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมเชนกัน หรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลงเมื่อ
คาใชจายคงทีต่อตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม มีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจาก
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คาเดิม สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาที่
เหมาะสมในการสุมตัวอยางมากขึ้น และถาพิจารณาถงึคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่
เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึนเมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผล
บนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
 

5.3 ตัวแปรคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม 
 

 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบน
แผนภูมิควบคุม )(c  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
เสียและมีผลตอคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process ในกรณีนีจ้ะทําการเพิ่มคา
ใหกับตัวแปรคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมเปนสอง
เทาจากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมที่
กําหนดไววาในกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process จะมีคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคา
เทากับ 5 บาทตอ ตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ จะทําการกําหนดใหมใหมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา
ซึ่งจะทําใหกระบวนการผลติแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process มีคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึน
เทากับ 10 บาทตอคร้ังของการสุมตัวอยางข้ึนมาตรวจสอบ โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะ
กําหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 ผลจาก
การศึกษาสามารถแสดงใหเห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.4 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึน

เปนสองเทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.86851 1169.2344 1 0 0.8689 1186.0561 
2 0 1.2279 978.8882 2 0 1.2302 1026.9199 
3 0 1.4887 906.7757 3 0 1.4948 970.9946 
4 0 1.6883 873.3335 4 0 1.7002 948.1868 
5 0 1.8433 857.8065 5* 0 1.8629 940.6218 
6 0 1.9646 851.9899 6 0 1.9938 941.3235 
7* 0 2.0605 851.8989 7 0 2.1010 946.9228 
8 0 2.1374 855.34905 8 0 2.1906 955.5725 
9 0 2.2002 861.0473 9 0 2.2677 966.1749 
10 0 2.2528 868.1895 10 0 2.3357 978.0430 
11 1 1.9998 864.2032 11 1 2.0960 979.2206 
12 1 2.0710 862.2386 12 1 2.1872 982.5721 
13 1 2.1306 862.5598 13 1 2.2680 987.8507 
14 1 2.1808 864.5387 14 1 2.3404 994.5170 
15 1 2.2234 867.7215 15 1 2.4063 1002.1801 
16 1 2.2602 871.7770 16 1 2.4674 1010.5540 
17 1 2.2925 876.4618 17 1 2.5248 1019.4282 
18 1 2.3212 881.5965 18 1 2.5795 1028.6474 
19 1 2.3474 887.0488 19 1 2.6324 1038.0975 
20 1 2.3715 892.7210 20 1 2.6841 1047.6944 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.4 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมือ่คาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผล
บนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม โดยจะนาํผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่
มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดมาทาํการเปรียบเทียบกับผลของ
คาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดที่ได
จากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถงึแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการ
เปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายแปรผนั
ในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมี
ผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลีย่นแปลง และจํานวน
ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตจะมี
จํานวนที่เหมาะสมเทากนัหรอืจํานวนที่เหมาะสมไมเกิดการเปลี่ยนแปลงไป เมื่อคาใชจายคงที่ตอ
ตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมคิวบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ สวน
ชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลติจะมีชวงเวลาในการ
สุมตัวอยางมากขึ้น และถาพจิารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการ
ผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิ
ควบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อ
คาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสอง
เทาจากคาเดิม จะมีผลทําใหขนาดตวัอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) 
ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง เมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยาง
ในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม และจํานวน
ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตจะมี
จาํนวนที่เหมาะสมเทากนั หรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของ
การสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาของการ
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สุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง 
และถาพจิารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา 
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคา
เพิ่มข้ึน เมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ 

 
5.4 ตัวแปรของจํานวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมง 

 
 การศึกษาถึงตวัแปรของจํานวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมง )(λ  ที่มี
ผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย และมผีลตอคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ในกรณีนี้จะทําการเพิม่คาใหกับตัวแปรของจํานวน
การเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมงเปนสองเทาจากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และ
ตัวอยางที ่ 2 ของบทที ่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมที่กาํหนดไววากระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีจํานวนการเกิดความผิดปกตใินการ
ผลิตตอชั่วโมงเทากับ 0.25 คร้ังตอชั่วโมงหรือการเกดิความผิดปกติในการผลิตจะเกิดทกุ ๆ 4 
ชั่วโมง จะทาํการกําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
แบบ Shutdown Process มีจํานวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมงมีความถี่ในการเกดิ
ความผิดปกตมิากขึ้นซึ่งจะมีคาเทากับ 0.5 คร้ังตอชั่วโมง หรือการเกดิความผิดปกติในการผลิตจะ
เกิดทุก ๆ 2 ชั่วโมง ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตจะเกดิจํานวนครั้งของการเกดิความ
ผิดปกติจากเดมิที่จะเกิดทกุ ๆ 4 ชั่วโมงของการผลิต จะเปลี่ยนไปเปนเกิดความผิดปกติทุก ๆ 2 
ชั่วโมงในการผลิต โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกําหนดใหมีคาเทาเดมิจากที่กาํหนดไว
ในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที ่2 ของบทที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.5 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาตัวแปรและคาใชจายสูญเสียตอ
หนวยเวลาการผลิตเมื่อกําหนดใหจาํนวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมงมีความถี่ใน

การเกิดความผิดปกติมากขึน้เปนสองเทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.6111 1610.0589 1 0 0.6113 1569.6140 
2 0 0.8601 1370.1946 2 0 0.8609 1390.9207 
3 0 1.0382 1278.4658 3 0 1.0404 1333.3725 
4 0 1.1726 1234.0265 4 0 1.1769 1313.0328 
5 0 1.2752 1211.1068 5* 0 1.2823 1309.3129 
6 0 1.3541 1199.7060 6 0 1.3647 1314.4291 
7 0 1.4151 1195.0468 7 0 1.4299 1324.7185 
8* 0 1.4629 1194.5460 8 0 1.4825 1338.2106 
9 0 1.5010 1196.6907 9 0 1.5259 1353.7490 

10 0 1.5321 1200.5477 10 0 1.5628 1370.6143 
11 0 1.5580 1205.5205 11 0 1.5951 1388.3420 
12 1 1.3923 1201.0518 12 1 1.4360 1399.9027 
13 1 1.4274 1198.3182 13 1 1.4793 1410.8652 
14 1 1.4561 1197.5097 14 1 1.5168 1423.2438 
15 1 1.4797 1198.1014 15 1 1.5496 1436.6253 
16 1 1.4994 1199.7118 16 1 1.5789 1450.7073 
17 1 1.5161 1202.0618 17 1 1.6057 1465.2660 
18 1 1.5305 1204.9459 18 1 1.6306 1480.1357 
19 1 1.5432 1208.2131 19 1 1.6542 1495.1937 
20 1 1.5546 1211.7520 20 1 1.6769 1510.3489 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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 จากตารางที ่ 5.5 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาตัวแปรและ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อกําหนดใหจํานวนการเกดิความผิดปกติ
ในการผลิตตอชั่วโมงมีความถี่ในการเกิดความผิดปกตมิากขึ้นเปนสองเทาจากคาเดิม โดยจะนาํผล
ของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดมา
ทําการเปรียบเทียบกับผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมทีม่ีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของ
คาแผนแบบทีเ่หมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตระหวาง
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึ่งผล
ของการศึกษาจากการทาํการเปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมือ่จํานวนการเกิด
ความผิดปกตใินการผลิตตอชั่วโมง มีความถี่ในการเกิดความผิดปกติมากขึน้เปนสองเทาจากคา
เดิม จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดจะมขีนาดตัวอยางที่เหมาะมีขนาดเพิ่มข้ึน และจํานวนผลิตภัณฑเสียที่
ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิต จะมีจาํนวนที่เหมาะสม
เทาเดหิรือจํานวนที่เหมาะสมไมเกิดการเปลี่ยนแปลงไป เมื่อจํานวนการเกิดความผิดปกติในการ
ผลิตตอชั่วโมงมีความถี่ในการเกิดความผิดปกติมากขึน้เปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาที่
เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิต จะมีชวงเวลาในการสุม
ตัวอยางลดลงและถาพจิารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุด
ก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต
จะมีคาเพิ่มข้ึน เมื่อจาํนวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมงมีความถี่ในการเกิดความ
ผิดปกติมากขึน้เปนสองเทาจากคาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อจํานวนการเกิด
ความผิดปกตใินการผลิตตอชั่วโมง มีความถี่ในการเกิดความผิดปกติมากขึน้เปนสองเทาจากคา
เดิม จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดจะมขีนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง เมื่อคาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการ
สุมและแสดงผลบนแผนภูมคิวบคุมมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ และจาํนวนผลิตภัณฑเสยี
ที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิต จะมีจํานวนที่
เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อจาํนวนการเกิดความผิดปกตใินการผลิตตอ
ชั่วโมงมีความถี่ในการเกิดความผิดปกตมิากขึ้นเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาของการสุม
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ตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิต จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง 
และถาพจิารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา 
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคา
เพิ่มข้ึน เมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ 
 

5.5 ตัวแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ถกู  
 

 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครัง้ของการเกิดสัญญาณ
เตือนที่ถกู )( 1C  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 
และมีผลตอคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process ในกรณีนีจ้ะทําการเพิ่มคา
ใหกับคาตัวแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีถ่กู เปนสองเทา
จากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที ่1 และตัวอยางที ่2 ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมทีก่ําหนด
ไววากระบวนการผลติแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มี
คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีถู่กเทากับ 200 บาท จะทาํการ
กําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process มีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูเพิ่มข้ึนซึง่จะมคีา
เทากับ 400 ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
แบบ Shutdown Process จะมีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสญัญาณเตือนที่
ถูก จากเดิมทีม่ีคาเทากับ 200 บาท จะเปลี่ยนไปเปนมีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของ
การเกิดสัญญาณเตือนทีถู่กเทากับ 400 บาท โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกําหนดใหมี
คาเทาเดิมจากที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที ่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถ
แสดงใหเหน็ไดดังตอไปนี้   
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ตารางที ่5.6 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อคาใชจายของการสบืสาวในแตละครั้งของการเกดิสัญญาณเตือนที่ถกูมีคาเพิ่มข้ึนเปนสอง

เทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8659 1173.6353 1 0 0.8662 1190.5651 
2 0 1.2210 988.7863 2 0 1.2221 1036.9382 
3 0 1.4764 920.3244 3 0 1.4795 984.8710 
4 0 1.6702 888.9655 4 0 1.6762 964.5387 
5 0 1.8192 874.3476 5* 0 1.8292 958.4214 
6 0 1.9345 868.5953 6 0 1.9494 959.8375 
7* 0 2.0245 867.9741 7 0 2.0452 965.6413 
8 0 2.0956 870.4820 8 0 2.1229 974.1491 
9 0 2.1528 874.9572 9 0 2.1876 984.3806 

10 1 1.8347 879.0358 10 1 1.8756 994.8422 
11 1 1.9098 873.8820 11 1 1.9607 996.4573 
12 1 1.9712 871.5413 12 1 2.0329 1000.4618 
13 1 2.0212 871.2084 13 1 2.0946 1006.1687 
14 1 2.0622 872.3208 14 1 2.1479 1013.0970 
15 1 2.0961 874.4780 15 1 2.1948 1020.9025 
16 1 2.1244 877.3909 16 1 2.2367 1029.3359 
17 1 2.1485 880.8491 17 1 2.2750 1038.2149 
18 1 2.1694 884.6986 18 1 2.3107 1047.4056 
19 1 2.1879 888.8265 19 1 2.3445 1056.8096 
20 1 2.2047 893.1497 20 1 2.3771 1066.3548 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.6 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อคาใชจายของการสบืสาวในแตละครั้งของการเกดิ
สัญญาณเตือนทีถู่กมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ โดยจะนําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่
มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดมาทาํการเปรียบเทียบกับผลของ
คาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดที่ได
จากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถงึแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการ
เปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายของการ
สืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทํา
ใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่
ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดมิ และจํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับไดในการตรวจสอบ
ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตจะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดนิเชนกนัหรือจาํนวนที่
เหมาะสมไมเกิดการเปลี่ยนแปลงไป เมื่อคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิด
สัญญาณเตือนทีถู่กมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุม
ตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตจะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางเพิม่ข้ึน และถา
พิจารณาถึงคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดก็จะพบวาคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึนเมือ่
คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีถู่ก มีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจาก
คาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายของ
การสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีถู่กมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมี
ผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง เมือ่คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของ
การเกิดสัญญาณเตือนทีถู่กมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสียที่
ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อคาใชจายของการสืบสาว
ในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีถ่กูมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาของ
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การสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่
เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่
เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อคาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและ
แสดงผลบนแผนภูมิควบคุมมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 

 
5.6 ตัวแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิด  

 
 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครัง้ของการเกิดสัญญาณ
เตือนที่ผิด )( 2C  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 
และมีผลตอคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process ในกรณีนีจ้ะทําการเพิ่มคา
ใหกับคาตัวแปรคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนทีผิ่ด เปนสองเทา
จากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที ่1 และตัวอยางที ่2 ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมทีก่ําหนด
ไววากระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มี
คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดเทากับ 500 บาท จะทาํการ
กําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process มีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดเพิ่มข้ึนซึง่จะมคีา
เทากับ 1000 ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิต
แบบ Shutdown Process จะมีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสญัญาณเตือนที่
ผิด จากเดิมทีม่ีคาใชจายเทากับ 500 บาท เปลี่ยนไปเปนมีคาใชจายของการสืบสาวในแตละครัง้
ของการเกิดสญัญาณเตือนที่ผิดเทากับ 1000 บาท โดยคาตวัแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนีจ้ะ
กําหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 ผลจาก
การศึกษาสามารถแสดงใหเห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที ่5.7 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อคาใชจายของการสบืสาวในแตละครั้งของการเกดิสัญญาณเตือนที่ผิดมีคาเพิ่มข้ึนเปนสอง

เทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8685 1168.4775 1 0 0.8687 1185.4943 
2 0 1.2279 980.7080 2 0 1.2290 1028.7378 
3 0 1.4885 911.5817 3 0 1.4916 975.5935 
4 0 1.6879 881.2413 4 0 1.6938 955.7466 
5 0 1.8426 868.8246 5* 0 1.8524 951.2455 
6 0 1.9634 866.0819 6 0 1.9781 955.0836 
7 0 2.0588 869.0119 7 0 2.0791 963.8813 
8 0 2.1351 875.4267 8 0 2.1619 975.7900 
9 1 1.7448 863.5948 9 1 1.7767 972.5344 
10 1 1.8368 853.4253 10 1 1.8777 969.5709 
11 1 1.9125 847.6875 11 1 1.9633 970.4168 
12 1 1.9744 845.1127 12 1 2.0361 973.9891 
13* 1 2.0251 844.8237 13 1 2.0983 979.5374 
14 1 2.0667 846.1993 14 1 2.1522 986.5284 
15 1 2.1013 848.7922 15 1 2.1997 994.5760 
16 1 2.1303 852.2768 16 1 2.2423 1003.3979 
17 1 2.1552 856.4148 17 1 2.2813 1012.7864 
18 1 2.1768 861.0307 18 1 2.3177 1022.5882 
19 2 2.0993 863.7767 19 2 2.2527 1029.8413 
20 2 2.1286 865.5824 20 2 2.2988 1036.8718 

 

* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.7 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อคาใชจายของการสบืสาวในแตละครั้งของการเกดิ
สัญญาณเตือนที่ผิดมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ โดยจะนําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่
มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดมาทาํการเปรียบเทียบกับผลของ
คาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดที่ได
จากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถงึแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและ
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการ
เปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายของการ
สืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทาํ
ใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่
ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเพิ่มข้ึน และจาํนวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับไดในการตรวจสอบ
ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีจาํนวนที่เหมาะสม
เพิ่มข้ึนเชนเดยีวกนั เมื่อคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดมคีา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของ
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางเพิ่มข้ึน และถาพิจารณา
ถึงคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิ่มข้ึน เมื่อคาใชจาย
ของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสญัญาณเตือนที่ผิดมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายของ
การสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมี
ผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง และจํานวนผลติภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการ
ตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process จะมีจาํนวนที่
เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการ
เกิดสัญญาณเตือนที่ผิดมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยาง
ข้ึนมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการ
สุมตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่า



 
 

 

121

ที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการ
ผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อคาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิดมคีา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ  
 

5.7 ตัวแปรของเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสีย 

 
 การศึกษาถึงตวัแปรของเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทาํการพล็อตคาลง
บนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย )(g  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิ
ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีและมีผลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติ
ของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ใน
กรณีนี้จะทําการเพิ่มคาใหกบัตัวแปรของเวลาระหวางทีสุ่มตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคา
ลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีใหมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเดิมที่กาํหนดใหมีคา
เทากับ 0.05 ที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 กลาวคอื จากคาเดิมที่
กําหนดไววากระบวนการผลติแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process มีเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสียเทากับ 0.05 จะทําการกาํหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการ
พล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลติภัณฑเสีย เพิ่มข้ึนซึง่จะมคีาเทากับ 0.1 ซึ่งหมายความ
วา ในกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process 
จะมีเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสีย จากเดิมทีม่ีเวลาระหวางทีสุ่มตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิ
ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีเทากับ 0.05 ชั่วโมงหรือมีเวลาในการสุมและตรวจสอบตัวอยางตอ
ชิ้นเทากับ 3 นาท ี จะทาํการกาํหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีเวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการ
พล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลติภัณฑเสียเทากับ 0.1 ชัว่โมงหรือมีเวลาในการสุมและ
ตรวจสอบตัวอยางตอชิน้เทากับ 6 นาทีโดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกาํหนดใหมีคาเทา
เดิมจากที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดง
ใหเหน็ไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.8 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหเวลาระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิ

ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1168.6293 1 0 0.8647 1186.7035 
2 0 1.2164 980.5383 2 0 1.2187 1034.0915 
3 0 1.4683 910.9645 3 0 1.4745 985.3362 
4 0 1.6583 879.9831 4* 0 1.6704 970.0039 
5 0 1.8035 866.7259 5 0 1.8235 970.1002 
6* 0 1.9150 862.9560 6 0 1.9449 978.5846 
7 0 2.0013 864.6893 7 0 2.0429 992.0441 
8 0 2.0689 869.7548 8 0 2.1238 1008.5984 
9 0 2.1227 876.8780 9 0 2.1926 1027.1236 
10 1 1.8333 884.9193 10 0 2.2528 1046.9124 
11 1 1.9080 881.5312 11 1 2.0087 1056.4952 
12 1 1.9690 881.0877 12 1 2.0909 1067.3413 
13 1 2.0187 882.7297 13 1 2.1631 1080.0517 
14 1 2.0592 885.8524 14 1 2.2276 1094.0793 
15 1 2.0926 890.0227 15 1 2.2860 1109.0263 
16 1 2.1205 894.9276 16 1 2.3400 1124.6002 
17 1 2.1441 900.3398 17 1 2.3908 1140.5856 
18 1 2.1645 906.0933 18 1 2.4394 1156.8234 
19 1 2.1824 912.0677 19 1 2.4865 1173.1969 
20 1 2.1986 918.1752 20 1 2.5326 1189.6209 

 
* หมายถึง คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.8 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อกําหนดใหเวลาระหวางทีใ่ชในการสุมตัวอยางหนึง่ ๆ 
ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลติภัณฑเสียมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จากคา
เดิม โดยจะนําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุด มาทาํการเปรียบเทยีบกับผลของคาแผนแบบทีเ่หมาะสมที่มคีาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึง
การเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลา
การผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทาํการเปรียบเทยีบในแตละกระบวนการผลติสามารถสรุป
ผลไดดังตอไปนี ้
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมือ่กําหนดใหเวลา
ระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสียมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะลดลง และจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจาก
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิม เมื่อกําหนดใหเวลา
ระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสียมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาทีเ่หมาะสมของการสุมตัวอยาง
ข้ึนมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยาง
ลดลง และถาพิจารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดกจ็ะ
พบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมี
คาเพิ่มข้ึน เมือ่กําหนดใหเวลาระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบน
แผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อกําหนดใหเวลา
ระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึ่ง ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสียมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะสมลดลง เมื่อกาํหนดใหเวลาระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทาํการพล็อตคาลง
บนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม และจํานวน
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ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา จากกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process จะมจีํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อกําหนดให
เวลาระหวางทีใ่ชในการสุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวน
ผลิตภัณฑเสียมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุม
ตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุด
ก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต
จะมีคาเพิ่มข้ึน เมื่อกําหนดใหเวลาระหวางที่ใชในการสุมตัวอยางหนึง่ ๆ ข้ึนมาทําการพล็อตคาลง
บนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
  

5.8 ตัวแปรของเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทาํการแกไขกระบวนการผลิต
หลังจากที่พบวามีจาํนวนผลิตภัณฑเสียมากกวาที่กาํหนดไวหรือชวงเวลาที่มีจุด ๆ หนึง่ทีพ่ลอตคา

ลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีตกออกนอกขอบเขตควบคุม 
 
 การศึกษาถึงเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไข
กระบวนการผลิตหลังจากทีพ่บวามีจํานวนผลิตภัณฑเสยีมากกวาทีก่าํหนดไว ทีม่ผีลตอแผนแบบ
ทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียและมีผลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-
Cost) ตอหนวยเวลาการผลิต )( dD  สําหรับกระบวนการผลติแบบ Duncan Process รวมทัง้ยงั
ทําการศึกษาถึงเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการผลิต 
หลังจากที่พบวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนทีถ่กู )( tD  สําหรบักระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process ในกรณีนี้จะทําการเพิ่มคาใหกับเวลาใหมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จากเดิมที่
กําหนดใหมีคาเทากับ 0.5 ชั่วโมง ที่กาํหนดไวในตัวอยางที ่ 1 และตัวอยางที ่ 2 ของบทที ่ 4 
กลาวคือ จากคาเดิมที่กาํหนดไววากระบวนการผลิตแบบ Duncan Process มีเวลาในการคนพบ
สาเหตุความผดิปกติในกระบวนการผลิตหลังจากที่จุด ๆ หนึง่ที่พลอทคาลงบนแผนภูมิควบคุมตก
ออกนอกขอบเขตควบคมุและทําการปรับปรุงแกไขเทากบั 0.5 ชั่วโมง และกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process มีเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตคุวามผิดปกตแิละทําการแกไขกระบวนการ
ผลิต หลงัจากที่พบวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่ถกู เทากับ 0.5 ชั่วโมง จะทาํการ
กําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process มีเวลาในการคนพบสาเหตุความผิดปกติ
ในกระบวนการผลิตหลังจากที่จุด ๆ หนึ่งที่พลอทคาลงบนแผนภูมคิวบคุมตกออกนอกขอบเขต
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ควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไขเพิ่มข้ึนซึง่จะมีคาเทากบั 0.1 ชั่วโมง ซึง่หมายความวา ใน
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีเวลาในการคนพบสาเหตคุวามผิดปกตใิน
กระบวนการผลิตหลังจากทีจุ่ด ๆ หนึง่ทีพ่ลอทคาลงบนแผนภมูิควบคุมตกออกนอกขอบเขต
ควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไข จากเดิมที่มีเวลาในการคนพบสาเหตุความผิดปกติใน
กระบวนการผลิตหลังจากทีจุ่ด ๆ หนึง่ทีพ่ลอทคาลงบนแผนภมูิควบคุมตกออกนอกขอบเขต
ควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไขเทากับ 0.5 ชั่วโมงหรือมีเวลาทีใ่ชในการตรวจพบสาเหตุความ
ผิดปกติเทากบั 30 นาท ีจะทําการกาํหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process มีเวลา
ในการคนพบสาเหตุความผดิปกติในกระบวนการผลิตหลังจากที่จุด ๆ หนึง่ที่พลอทคาลงบน
แผนภูมิควบคุมตกออกนอกขอบเขตควบคุมและทําการปรับปรุงแกไขเทากับ 0.1 ชั่วโมงหรือมีเวลา
ที่ใชในการตรวจพบสาเหตคุวามผิดปกติเทากับ 60 นาท ี ในทํานองเดียวกนัจะทําการกําหนดใหม
ใหกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและ
ทําการแกไขกระบวนการผลติ หลงัจากทีพ่บวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนทีถู่กเพิ่มข้ึนซึ่ง
จะมีคาเทากับ 0.1 ชั่วโมง ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมี
เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการผลิต หลังจากทีพ่บวา
กระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่ถกู จากเดิมที่มีเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความ
ผิดปกติและทาํการแกไขกระบวนการผลติ หลังจากทีพ่บวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่
ถูกเทากับ 0.5 ชั่วโมงหรือมีเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติเทากับ 30 นาท ี จะทํา
การกําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุ
ความผิดปกตแิละทําการแกไขกระบวนการผลิต หลังจากที่พบวากระบวนการผลติเกิดสัญญาณ
เตือนที่ถกูเทากับ 0.1 ชั่วโมงหรือมเีวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตคุวามผิดปกติเทากับ 60 นาท ี
โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกาํหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และ
ตัวอยางที ่2 ของบทที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหเหน็ไดดังตอไปนี้  
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ตารางที่ 5.9 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการผลติ
หลังจากที่พบวามีจาํนวนผลิตภัณฑเสียมากกวาที่กาํหนดไวหรือชวงเวลาที่มีจุด ๆ หนึง่ทีพ่ลอตคา
ลงบนแผนภูมคิวบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีตกออกนอกขอบเขตควบคุมเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคา

เดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1194.0888 1 0 0.86451 1234.5147 
2 0 1.2164 1006.7244 2 0 1.2175 1089.4021 
3 0 1.4683 934.8756 3 0 1.4714 1038.7435 
4 0 1.6583 900.6555 4 0 1.6644 1017.9888 
5 0 1.8035 883.8371 5* 0 1.8135 1010.8995 
6 0 1.9150 876.4455 6 0 1.9300 1011.1962 
7* 0 2.0013 874.6154 7 0 2.0222 1015.8678 
8 0 2.0689 876.2311 8 0 2.0965 1023.2719 
9 0 2.1227 880.0426 9 0 2.1579 1032.4370 
10 1 1.8333 884.9193 10 0 2.2101 1042.7563 
11 1 1.9080 878.5010 11 1 1.9590 1043.4558 
12 1 1.9690 875.1350 12 1 2.0308 1046.5051 
13 1 2.0187 873.9721 13 1 2.0921 1051.2732 
14 1 2.0592 874.4104 14 1 2.1450 1057.2858 
15 1 2.0926 876.0161 15 1 2.1915 1064.1999 
16 1 2.1205 878.4732 16 1 2.2330 1071.7644 
17 1 2.1441 881.5499 17 1 2.2708 1079.7946 
18 1 2.1645 885.0757 18 1 2.3060 1088.1540 
19 1 2.1824 888.9248 19 1 2.3394 1096.7422 
20 1 2.1986 893.0047 20 1 2.3715 1105.4848 

 

* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุด 
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จากตารางที ่ 5.9 ที่แสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อกําหนดใหเวลาในการคนพบสาเหตุความผิดปกติใน
กระบวนการผลิตหลังจากทีจุ่ด ๆ หนึง่ทีพ่ลอตคาลงบนแผนภมูิควบคุมตกออกนอกขอบเขต
ควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไขมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม โดยจะนาํผลของคาแผนแบบ
ที่เหมาะสมทีม่ีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดมาทําการ
เปรียบเทียบกบัผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลา
การผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถงึการเปลีย่นแปลงของคาแผน
แบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตระหวางกระบวนการ
ผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึ่งผลของการศึกษา
จากการทาํการเปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อกําหนดใหเวลาใน
การคนพบสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตหลงัจากทีจุ่ด ๆ หนึ่งที่พลอตคาลงบนแผนภูมิ
ควบคุมตกออกนอกขอบเขตควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไขมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลา
การผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดในการ
ตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลติแบบ Duncan Process จะมีจํานวนที่
เหมาะสมเทาเดิมเชนเดียวกนั เมื่อกําหนดใหเวลาในการคนพบสาเหตุความผดิปกติใน
กระบวนการผลิตหลังจากทีจุ่ด ๆ หนึง่ทีพ่ลอทคาลงบนแผนภมูิควบคุมตกออกนอกขอบเขต
ควบคุมและทาํการปรับปรุงแกไขมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของ
การสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะไมเกิดการ
เปลี่ยนแปลงของชวงเวลาในการสุมตัวอยาง และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) 
ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิต
ที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อกําหนดใหเวลาในการคนพบสาเหตุความ
ผิดปกติในกระบวนการผลติหลังจากที่จดุ ๆ หนึ่งที่พลอตคาลงบนแผนภูมิควบคุมตกออกนอก
ขอบเขตควบคุมและทําการปรับปรุงแกไขมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อกําหนดใหเวลา
ที่ใชในการตรวจพบสาเหตคุวามผิดปกตแิละทําการแกไขกระบวนการผลิต หลังจากที่พบวา
กระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมผีลทําใหขนาด
ตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ด
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จะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง เมือ่กําหนดใหเวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติ
และทําการแกไขกระบวนการผลิต หลังจากทีพ่บวากระบวนการผลติเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูมคีา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ และจํานวนผลิตภณัฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาด
ตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทา
เดิมหรือไมเกดิการเปลี่ยนแปลง เมื่อกาํหนดใหเวลาทีใ่ชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและ
ทําการแกไขกระบวนการผลติ หลังจากทีพ่บวากระบวนการผลติเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูมคีา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดมิ สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการ
ผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง และถาพิจารณา
ถึงคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิ่มข้ึนเมื่อกาํหนดให
เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการผลติ หลังจากทีพ่บวา
กระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่ถกูมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
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5.9 ตัวแปรคาใชจายที่เกิดขึน้เมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไม
อยูในการควบคุม 

 
 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายที่เกิดขึน้เมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูใน
การควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุม )(V  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิ
ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีและมีผลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติ
ของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ใน
กรณีนี้ จะทาํการเพิ่มคาใหกับตัวแปรคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลีย่นจากชวงที่อยู
ในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคมุเปนสองเทาจากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 
และตัวอยางที ่ 2 ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมที่กาํหนดไววากระบวนการผลิตแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการ
ผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุมเทากับ 1000 บาท จะทําการ
กําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process มีคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลีย่นจากชวงที่อยูในการควบคมุไปสูชวงที่ไม
อยูในการควบคุม เพิ่มข้ึนซึง่จะมีคาเทากบั 2000 ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process จะมีคาใชจายทีเ่กิดขึ้นเมือ่
กระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุม จากเดมิที่มี
คาใชจายเทากับ 1000 บาทตอชั่วโมงการผลิต เปลี่ยนไปเปนมีคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการ
ผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุมเทากับ 2000 บาทตอชั่วโมง
การผลิต โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนีจ้ะกาํหนดใหมีคาเทาเดิมจากที่กําหนดไวในตัวอยาง
ที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที ่4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหเห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.10 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหคาใชจายที่เกิดขึน้เมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสู

ชวงที่ไมอยูในการควบคุมตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.2733 4507.0153 1 0 0.2733 4153.1421 
2 0 0.3846 3780.1610 2 0 0.3850 3550.0842 
3 0 0.4643 3527.0558 3 0 0.4653 3360.9682 
4 0 0.5244 3429.2449 4* 0 0.5263 3307.4384 
5* 0 0.5703 3403.5248 5 0 0.5735 3317.4703 
6 0 0.6055 3416.7789 6 0 0.6103 3362.5115 
7 0 0.6328 3452.7832 7 0 0.6394 3428.5675 
8 0 0.6542 3502.5724 8 0 0.6629 3507.8714 
9 0 0.6712 3560.8126 9 0 0.6824 3595.7670 
10 0 0.6851 3624.1798 10 0 0.6989 3689.3220 
11 0 0.6967 3690.5416 11 0 0.7133 3786.6299 
12 0 0.7067 3758.5051 12 0 0.7263 3886.4254 
13 0 0.7155 3827.1519 13 0 0.7384 3987.8570 
14 0 0.7235 3895.8736 14 0 0.7498 4090.3465 
15 1 0.6617 3957.3360 15 0 0.7607 4193.4990 
16 1 0.6705 4014.3834 16 1 0.7061 4296.1976 
17 1 0.6780 4073.0147 17 1 0.7181 4392.3272 
18 1 0.6844 4132.5321 18 1 0.7292 4490.1098 
19 1 0.6901 4192.4286 19 1 0.7397 4589.0478 
20 1 0.6952 4252.3376 20 1 0.7499 4688.7725 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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จากตารางที่ 5.10 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมือ่กําหนดใหคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลีย่น
จากชวงที่อยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุมตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสอง
เทา โดยจะนําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดมาทาํการเปรียบเทียบกับผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึง
การเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลา
การผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทาํการเปรียบเทยีบในแตละกระบวนการผลติสามารถสรุป
ผลไดดังตอไปนี ้
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อกาํหนดให
คาใชจายที่เกดิขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงทีอ่ยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการ
ควบคุมตอชั่วโมงการผลิตมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะลดลง และจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจาก
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีจาํนวนทีเ่หมาะสมเทาเดิม เมื่อกาํหนดใหคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลติเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคมุไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุมตอ
ชั่วโมงการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึน้มา
ตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางลดลง 
และถาพจิารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา 
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคา
เพิ่มข้ึน เมื่อกําหนดใหคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุม
ไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคมุตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อกําหนดให
คาใชจายที่เกดิขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงทีอ่ยูในการควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการ
ควบคุมตอชั่วโมงการผลิตมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบที่มคีาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่
เหมาะสมลดลง เมื่อกาํหนดใหคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลติเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการ
ควบคุมไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุมตอชั่วโมงการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา และจํานวน
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ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process จะมีจาํนวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง สวนชวงเวลาของ
การสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่
เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถงึคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดก็จะพบวาคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่
เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน  
 

5.10 ตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตคุวามผิดปกตใิน
กระบวนการผลิต 

 
 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายของการคนพบและทาํการปรับหรือกําจดัสาเหตุความ
ผิดปกติในกระบวนการผลติ )(W  ที่มผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสียและมผีลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ในกรณี
นี้จะทําการเพิม่คาใหกับตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจดัสาเหตุความ
ผิดปกติในกระบวนการผลติเปนสองเทาจากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที ่ 2 
ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมทีก่ําหนดไววากระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือ
กําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตเทากับ 1000 บาท จะทําการกําหนดใหมให
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัว
แปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจดัสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลติ
เพิ่มข้ึนซึง่จะมคีาเทากับ 2000 ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับ
หรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิต จากเดิมที่มีคาใชจายเทากับ 1000 เปลี่ยนไป
เปนมีตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตคุวามผิดปกตใิน
กระบวนการผลิตเทากับ 2000 บาท โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนีจ้ะกาํหนดใหมีคาเทาเดิม
จากที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที ่ 2 ของบทที ่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงให
เห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.11 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อกําหนดใหคาใชจายของการคนพบและทาํการปรับหรือกําจดัสาเหตุความผิดปกติใน

กระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทา 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1309.7907 1 0 0.8645 1317.5775 
2 0 1.2164 1130.8653 2 0 1.2175 1169.2755 
3 0 1.4683 1062.3675 3 0 1.4714 1117.6114 
4 0 1.6583 1029.5936 4 0 1.6644 1096.6434 
5 0 1.8035 1013.2669 5* 0 1.8135 1089.7282 
6 0 1.9150 1005.8265 6 0 1.9300 1090.4171 
7* 0 2.0013 1003.6231 7 0 2.0222 1095.6118 
8 0 2.0689 1004.6652 8 0 2.0965 1103.6203 
9 0 2.1227 1007.7782 9 0 2.1579 1113.4394 
10 1 1.8333 1011.0060 10 1 1.8742 1124.2506 
11 1 1.9080 1004.3596 11 1 1.9590 1125.2211 
12 1 1.9690 1000.5980 12 1 2.0308 1128.6424 
13 1 2.0187 998.9206 13 1 2.0921 1133.8272 
14 1 2.0592 998.7606 14 1 2.1450 1140.2866 
15 1 2.0926 999.7094 15 1 2.1915 1147.6667 
16 1 2.1205 1001.4695 16 1 2.2330 1155.7082 
17 1 2.1441 1003.8227 17 1 2.2708 1164.2202 
18 1 2.1645 1006.6082 18 1 2.3060 1173.0616 
19 1 2.1824 1009.7074 19 1 2.3394 1182.1286 
20 1 2.1986 1013.0329 20 1 2.3715 1191.3445 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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จากตารางที่ 5.11 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อกําหนดใหคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือ
กําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา โดยจะ
นําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่า
ที่สุดมาทําการเปรียบเทียบกับผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) 
ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที ่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึงการ
เปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตระหวางกระบวนการผลติแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทาํการเปรียบเทยีบในแตละกระบวนการผลติสามารถสรุป
ผลไดดังตอไปนี ้
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อกาํหนดให
คาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตตอ
ชั่วโมงการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จะมีผลทําใหขนาดตวัอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มี
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดมิ 
และจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการ
ผลิตแบบ Duncan Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมเชนกัน เมื่อกาํหนดใหคาใชจายของ
การคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมี
คาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา สวนชวงเวลาทีเ่หมาะสมของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของ
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางเทาเดิม และถาพิจารณา
ถึงคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิ่มข้ึนเมื่อกาํหนดให
คาใชจายของการคนพบและทําการปรับ หรือกําจดัสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลติตอ
ชั่วโมงการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา 
 สําหรบักระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อกําหนดให
คาใชจายของการคนพบและทําการปรับ หรือกําจดัสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลติตอ
ชั่วโมงการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา จะมีผลทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มี
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสม
ลดลง เมื่อกําหนดใหคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกาํจัดสาเหตุความผิดปกติใน
กระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมีคาเพิม่ข้ึนเปนสองเทา และจาํนวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับได
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ในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมี
จํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อกําหนดใหคาใชจายของการคนพบและ
ทําการปรับ หรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมคีาเพิ่มข้ึนเปน
สองเทา สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อกําหนดใหคาใชจายของการ
คนพบและทําการปรับ หรือกําจัดสาเหตคุวามผิดปกตใินกระบวนการผลิตตอชั่วโมงการผลิตมีคา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทา 
 

5.11 ตัวแปรคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลิต 
 

 การศึกษาถึงตวัแปรคาใชจายที่ตองเสยีไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต 
)(T  ที่มีผลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย และมีผลตอ

คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process ในกรณีนี้จะทําการเพิม่คาใหกับตัวแปรคาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือ
กําจัดสาเหตุความผิดปกติในกระบวนการผลิตเปนสองเทาจากคาเดมิที่กําหนดไวในตัวอยางที่ 2 
ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมทีก่ําหนดไววากระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัว
แปรคาใชจายที่ตองเสียไป เมื่อสภาวะการผลิตหยดุดําเนินการผลิตในกระบวนการผลิตเทากบั 
1000 บาท จะทําการกาํหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัวแปร
คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิตเพิ่มข้ึนซึง่จะมีคาเทากบั 2000 ซึ่ง
หมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อ
สภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิตจากเดิมที่มีคาใชจายเทากับ 1000 เปลี่ยนไปเปนมีคาใชจายที่
ตองเสยีไปเมือ่สภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลิตเทากับ 2000 บาท โดยคาตัวแปรอื่น ๆ 
นอกเหนือจากนี้ จะกาํหนดใหมีคาเทาเดมิจากที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของ 
บทที ่4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหเหน็ไดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.12 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทา

จากคาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1165.5965 1 0 0.8645 1317.8888 
2 0 1.2164 973.4767 2 0 1.2175 1169.7549 
3 0 1.4683 899.8843 3 0 1.4714 1118.2244 
4 0 1.6583 865.0678 4 0 1.6644 1097.3750 
5 0 1.8035 848.2025 5* 0 1.8135 1090.5712 
6 0 1.9150 841.0547 6 0 1.9300 1091.3672 
7* 0 2.0013 839.6292 7 0 2.0222 1096.6667 
8 0 2.0689 841.7393 8 0 2.0965 1104.7776 
9 0 2.1227 846.0942 9 0 2.1579 1114.6971 

10 1 1.8333 851.6830 10 1 1.8742 1124.3217 
11 1 1.9080 845.5518 11 1 1.9590 1125.3040 
12 1 1.9690 842.5491 12 1 2.0308 1128.7379 
13 1 2.0187 841.7987 13 1 2.0921 1133.9360 
14 1 2.0592 842.6803 14 1 2.1450 1140.4096 
15 1 2.0926 844.7473 15 1 2.1915 1147.8046 
16 1 2.1205 847.6751 16 1 2.2330 1155.8616 
17 1 2.1441 851.2256 17 1 2.2708 1164.3897 
18 1 2.1645 855.2242 18 1 2.3060 1173.2478 
19 1 2.1824 859.5422 19 1 2.3394 1182.3319 
20 1 2.1986 864.0850 20 1 2.3715 1191.5653 

 

* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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 จากตารางที่ 5.12 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการ
ผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม โดยจะนาํผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดมาทาํการเปรียบเทียบกบัผลของคาแผน
แบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตาราง
ที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process 
และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึ่งผลของการศึกษาจากการทําการเปรียบเทยีบ
ในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมือ่คาใชจายที่ตอง
เสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทําให
ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับไดในการตรวจสอบ
ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทา
เดิมเชนกนั เมื่อคาใชจายทีต่องเสียไปเมือ่สภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสอง
เทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลติ
แบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางเทาเดิม และถาพจิารณาถึงคาใชจาย
สูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) 
ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเทาเดมิ เมื่อคาใชจายที่ตองเสียไป
เมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิตมคีาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อคาใชจายที่ตอง
เสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลิตมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม จะมีผลทําให
ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่า
ที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมลดลง เมื่อคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยดุ
ดําเนนิการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม และจํานวนผลติภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการ
ตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process จะมีจาํนวนที่
เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อคาใชจายที่ตองเสยีไปเมื่อสภาวะการผลิตหยดุ
ดําเนนิการผลติมีคาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากคาเดิม สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุม
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ตัวอยางลดลง และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุด
ก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต
จะมีคาเพิ่มข้ึน เมื่อคาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดาํเนนิการผลิตมีคาเพิม่ข้ึนเปน
สองเทาจากคาเดิม 
 

5.12 ตัวแปรของเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้ง 
 

 การศึกษาถึงตวัแปรเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้ง )(A  ที่มผีลตอแผน
แบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสียและมผีลตอคาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process ในกรณีนี้จะ
ทําการเพิม่คาใหกับตัวแปรเวลาที่ใชในการคนหาการเตอืนในแตละครั้งเปนสองเทา จากคาเดิมที่
กําหนดไวในตวัอยางที ่ 2 ของบทที่ 4 กลาวคือ จากคาเดิมที่กาํหนดไววากระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process มีตัวแปรเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งเทากับ 0.05 ชั่วโมง จะ
ทําการกําหนดใหมใหกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัวแปรเวลาที่ใชในการคนหา
การเตือนในแตละครั้งเพิ่มข้ึนซึ่งจะมีคาเทากับ 0.1 ซึ่งหมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process จะมีเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งจากเดิมที่มีคาใชจายเทากับ 
0.05 ชั่วโมง หรือ ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะใชเวลาในการตรวจสอบวา
ความผิดปกตทิี่เกิดขึ้นเกิดขึ้นจริงหรือไมซึ่งจะใชเวลาเทากับ 3 นาท ี เปลี่ยนไปเปนมีเวลาที่ใชใน
การคนหาการเตือนในแตละครั้งเทากับ 0.1 ชั่วโมง หรือ ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process จะใชเวลาในการตรวจสอบวาความผิดปกติที่เกดิขึ้นเกิดขึ้นจริงหรือไมซึ่งจะใชเวลา
เทากับ 6 นาที โดยคาตวัแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกําหนดใหมคีาเทาเดิมจากที่กาํหนดไวใน
ตัวอยางที ่1 และตัวอยางที ่2 ของบทที่ 4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหเห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.13 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม 

 
Duncan Process Shutdown Process 

n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1165.5965 1 0 0.8645 1182.9531 
2 0 1.2164 973.4767 2 0 1.2175 1022.6274 
3 0 1.4683 899.8843 3 0 1.4714 965.7799 
4 0 1.6583 865.0678 4 0 1.6644 942.1563 
5 0 1.8035 848.2025 5 0 1.8135 933.8263 
6 0 1.9150 841.0547 6* 0 1.9300 933.7926 
7* 0 2.0013 839.6292 7 0 2.0222 938.6796 
8 0 2.0689 841.7393 8 0 2.0965 946.6401 
9 0 2.1227 846.0942 9 0 2.1579 956.5790 
10 1 1.8333 851.6830 10 0 2.2101 967.8126 
11 1 1.9080 845.5518 11 1 1.9590 968.5036 
12 1 1.9690 842.5491 12 1 2.0308 971.6706 
13 1 2.0187 841.7987 13 1 2.0921 976.7745 
14 1 2.0592 842.6803 14 1 2.1450 983.2814 
15 1 2.0926 844.7473 15 1 2.1915 990.8049 
16 1 2.1205 847.6751 16 1 2.2330 999.0623 
17 1 2.1441 851.2256 17 1 2.2708 1007.8454 
18 1 2.1645 855.2242 18 1 2.3060 1017.0004 
19 1 2.1824 859.5422 19 1 2.3394 1026.4140 
20 1 2.1986 864.0850 20 1 2.3715 1036.0025 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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 จากตารางที่ 5.13 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งของ
กระบวนการผลิตมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม โดยจะนําผลของคาแผนแบบที่เหมาะสม
ที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดมาทาํการเปรียบเทียบกับผล
ของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่
ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที่ 4 ที่แสดงถึงแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบที่เหมาะสม
และคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตระหวางกระบวนการผลติแบบ Duncan 
Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึง่ผลของการศึกษาจากการทําการ
เปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมือ่เวลาที่ใชในการ
คนหาการเตือนในแตละครั้งของกระบวนการผลิตมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม จะมีผล
ทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดิม และจํานวนผลติภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการ
ตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลติแบบ Duncan Process จะมีจํานวนที่
เหมาะสมเทาเดิมเชนกนั เมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งของกระบวนการผลติมี
เวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม สวนชวงเวลาทีเ่หมาะสมของการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุมตัวอยางเทาเดิม 
และถาพจิารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดก็จะพบวา 
คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีเ่หมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเทา
เดิมเชนกนั เมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งของกระบวนการผลิตมีเวลาเพิม่ข้ึน
เปนสองเทาจากเวลาเดิม 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อเวลาที่ใชในการ
คนหาการเตือนในแตละครั้งของกระบวนการผลิตมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม จะมีผล
ทําใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบที่มีคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
ผลิตที่ตํ่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมเทาเดิม เมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละ
คร้ังของกระบวนการผลิตมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม และจํานวนผลิตภัณฑเสียที่
ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
Process จะมีจํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อเวลาทีใ่ชในการคนหา
การเตือนในแตละครั้งของกระบวนการผลติมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม สวนชวงเวลา
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ของการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลา
ที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางเทาเดิม และถาพิจารณาถงึคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวย
เวลาการผลิตที่ตํ่าทีสุ่ดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่
เหมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อเวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้งของ
กระบวนการผลิตมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม 
 
5.13 ตัวแปรของเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการ

ควบคุมอีกครั้ง 
 
 การศึกษาถึงตวัแปรเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลติใหมเพื่อใหกระบวนการผลติ
เขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้ง )(S  ทีม่ผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสียและมผีลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ในกรณนีี้จะทําการเพิม่คาใหกับตัวแปรเวลาในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้ง เปนสองเทา
จากคาเดิมที่กาํหนดไวในตัวอยางที่ 2 ของบทที ่4 กลาวคือ จากคาเดิมที่กาํหนดไววากระบวนการ
ผลิตแบบ Shutdown Process มีตัวแปรเวลาในการปรบัต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อให
กระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งเทากับ 0.5 ชั่วโมง จะทาํการกําหนดใหมให
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process มีตัวแปรเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลิตใหม
เพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งเพิ่มข้ึนซึง่จะมคีาเทากับ 1 ชั่วโมง ซึ่ง
หมายความวา ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะมีเวลาในการปรับต้ังกระบวนการ
ผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งจากเดมิที่มีเวลาเทากับ 0.5 
ชั่วโมง หรือ ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะใชเวลาในการปรับต้ังกระบวนการ
ผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งซึ่งจะใชเวลาเทากับ 30 นาที 
เปลี่ยนไปเปนมีเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการ
ควบคุมอีกครั้งเทากับ 0.1 ชั่วโมง หรือ ในกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process จะใชเวลาใน
การปรับต้ังกระบวนการผลติใหมเพื่อใหกระบวนการผลติเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งซึ่งจะใช
เวลาเทากับ 60 นาท ี โดยคาตัวแปรอื่น ๆ นอกเหนือจากนี้จะกําหนดใหมีคาเทาเดมิจากที่กาํหนด
ไวในตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที ่4 ผลจากการศึกษาสามารถแสดงใหเห็นไดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.14 แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการ
ผลิตเมื่อเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลติใหมเพื่อใหกระบวนการผลติเขาสูสภาวะการควบคุม

อีกครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม 
 

Duncan Process Shutdown Process 
n  d  h  Loss-Cost n  d  h  Loss-Cost 
1 0 0.8643 1165.5965 1 0 0.8645 1171.4727 
2 0 1.2164 973.4767 2 0 1.2175 1021.0919 
3 0 1.4683 899.8843 3 0 1.4714 968.1753 
4 0 1.6583 865.0678 4 0 1.6644 946.2658 
5 0 1.8035 848.2025 5 0 1.8135 938.5615 
6 0 1.9150 841.0547 6* 0 1.9300 938.5443 
7* 0 2.0013 839.6292 7 0 2.0222 943.0828 
8 0 2.0689 841.7393 8 0 2.0965 950.4676 
9 0 2.1227 846.0942 9 0 2.1579 959.6872 

10 1 1.8333 851.6830 10 0 2.2101 970.1104 
11 1 1.9080 845.5518 11 0 2.2558 981.3295 
12 1 1.9690 842.5491 12 1 2.0308 973.7298 
13 1 2.0187 841.7987 13 1 2.0921 978.4632 
14 1 2.0592 842.6803 14 1 2.1450 984.4964 
15 1 2.0926 844.7473 15 1 2.1915 991.4725 
16 1 2.1205 847.6751 16 1 2.2330 999.1303 
17 1 2.1441 851.2256 17 1 2.2708 1007.2777 
18 1 2.1645 855.2242 18 1 2.3060 1015.7729 
19 1 2.1824 859.5422 19 1 2.3394 1024.5111 
20 1 2.1986 864.0850 20 1 2.3715 1033.4152 

 
* หมายถงึ คาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตต่ํา
ที่สุด 
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 จากตารางที่ 5.14 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของคาแผนแบบและคาใชจายสูญเสยี 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตเมื่อเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อให
กระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม โดยจะนาํ
ผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุด
มาทาํการเปรียบเทียบกับผลของคาแผนแบบที่เหมาะสมที่มีคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอ
หนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดที่ไดจากตารางที่ 4.5 ของบทที ่4 ที่แสดงถึงแสดงถึงการเปลี่ยนแปลง
ของคาแผนแบบที่เหมาะสมและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตระหวาง
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึ่งผล
ของการศึกษาจากการทาํการเปรียบเทียบในแตละกระบวนการผลิตสามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process สรุปผลไดวา เมื่อเวลาในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึน
เปนสองเทาจากเวลาเดิม จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสญูเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะเทาเดมิ และจํานวน
ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process จะมจีํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมเชนกนั สวนชวงเวลาที่เหมาะสมของการสุม
ตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process จะมีชวงเวลาในการสุม
ตัวอยางเทาเดมิ และถาพิจารณาถึงคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่า
ที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติที่เหมาะสมของกระบวนการ
ผลิตจะมีคาเทาเดิมเชนกนั เมื่อเวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลติใหมเพื่อใหกระบวนการผลิต
เขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลาเพิม่ข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดมิ 
 สําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process สรุปผลไดวา เมื่อเวลาในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึน
เปนสองเทาจากเวลาเดิม จะมีผลทาํใหขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบทีม่ีคาใชจายสญูเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดจะมีขนาดตัวอยางที่เหมาะสมเทาเดิม และจํานวน
ผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับไดในการตรวจสอบขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาจากกระบวนการผลิตแบบ 
Shutdown Process จะมจีํานวนที่เหมาะสมเทาเดิมหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อเวลาในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลาเพิ่มข้ึน
เปนสองเทาจากเวลาเดิม สวนชวงเวลาของการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบของกระบวนการผลติ
แบบ Shutdown Process จะมีชวงเวลาที่เหมาะสมในการสุมตัวอยางเทาเดิม และถาพิจารณาถงึ



 
 

 

144

คาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุดก็จะพบวา คาใชจายสูญเสีย 
(Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีเ่หมาะสมของกระบวนการผลิตจะมีคาเพิม่ข้ึน เมื่อเวลาใน
การปรับต้ังกระบวนการผลติใหมเพื่อใหกระบวนการผลติเขาสูสภาวะการควบคุมอีกครั้งมีเวลา
เพิ่มข้ึนเปนสองเทาจากเวลาเดิม 
 จากการศึกษาถึงคาตัวแปรตาง ๆ จากตัวอยางที่ 1 และตัวอยางที่ 2 ของบทที่ 4 ทีม่ี
ผลตอแผนแบบที่เหมาะสมทางเศรษฐศาสตรของแผนภมูิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย และมผีล
ตอคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่ตํ่าที่สุด ของทั้งกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ Shutdown Process สามารถที่จะสรุปการเพิม่ข้ึน
หรือลดลงของคาตัวแปรและคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลติไดดังตาราง
ตอไปนี้  
 
ความหมายของสัญลักษณที่ใชในตาราง 
       

 หมายถึง การเพิม่ข้ึนของคาตัวแปร 
 

 หมายถึง การลดลงของคาตัวแปร 
 

 หมายถึง การเปลี่ยนแปลงนอยมากหรือไมเกิดการเปลี่ยนแปลง 
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ตารางที่ 5.15 แสดงถึงการสรุปผลของคาตัวแปรที่มีผลตอแผนแบบที่เหมาะสมและมีผลตอ
คาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process  

 
Duncan Process ตัวแปร 

n  d  h  Loss–Cost 
อัตราสวนของจํานวนผลิตภัณฑเสียเมื่อกระบวนการผลิตอยูในสภาวะการ
ควบคุม )( 0p       

คาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม )(b       
คาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม 

)(c       

จํานวนการเกิดความบกพรองในการผลิตตอช่ัวโมง )(λ        
คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ถูก  

)( 1C        

คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิด  
)( 2C       

เวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ มาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภัณฑเสีย )(g       

เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการ
ผลิตหลังจากที่พบวามีจํานวนผลิตภัณฑเสียมากกวาที่กําหนดไวสําหรับ
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process )( dD   

    

คาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสู
ชวงที่ไมอยูในการควบคุม )(V       

คาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติใน
กระบวนการผลิต )(W       
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ตารางที่ 5.16 แสดงถึงการสรุปผลของคาตัวแปรที่มีผลตอแผนแบบที่เหมาะสมและมีผลตอ
คาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 

 
Shutdown Process ตัวแปร 

n  d  h  Loss–Cost 
อัตราสวนของจํานวนผลิตภัณฑเสียเมื่อกระบวนการผลิตอยูในสภาวะการ
ควบคุม )( 0p       

คาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม )(b       
คาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิ
ควบคุม )(c      

จํานวนการเกิดความบกพรองในการผลิตตอช่ัวโมง )(λ        
คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ถูก  

)( 1C        

คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสัญญาณเตือนที่ผิด 
)( 2C       

เวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ มาทําการพล็อตคาลงบนแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภัณฑเสีย )(g       

เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขกระบวนการ
ผลิตหลังจากที่พบวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนที่ถูก )( tD       

คาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุม
ไปสูชวงที่ไมอยูในการควบคุม )(V       

คาใชจายของการคนพบและทําการปรับหรือกําจัดสาเหตุความผิดปกติใน
กระบวนการผลิต )(W       

คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต )(T       
เวลาที่ใชในการคนหาการเตือนในแตละครั้ง )(A       
เวลาในการปรับตั้งกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหกระบวนการผลิตเขาสูสภาวะ
การควบคุมอีกครั้ง )(S       

 
 


