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บทคัดย่อ 

การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) พัฒนาชุดฝึกอบรมควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์
ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการชักตัวอย่างทีละรุ่น 2) หาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม ตามเกณฑ์มาตรฐาน E1/E2 (80/80) และ
ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรมแต่ละหน่วยฝึกอบรมตามเกณฑ์มากกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 60 (E.I.  ร้อยละ 
60) และ 3) ติดตามประเมินผลควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์หลังการทดลองในสถาน
ประกอบการ ตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาปัญหาและความต้องการศึกษา ได้แก่ พนักงานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพบริษัท 
ผู้รับจ้างผลิต เครื่องมือวิจัยเป็นแบบสัมภาษณ์ ผลจากการสัมภาษณ์ผู้วิจัยนํามาพัฒนาเป็นชุดฝึกอบรม และก่อนนําไป
ฝึกอบรม ผู้วิจัยนําองค์ประกอบของชุดฝึกอบรมแต่ละหน่วยไปหาค่าความสอดคล้องด้วยเทคนิค IOC ได้ค่าความ
สอดคล้องแต่ละข้อในช่วง 0.60-1.00 ซึ่งถือว่าใช้ได้ การฝึกอบรมแต่ละหน่วยฝึกอบรมเก็บคะแนนผลสัมฤทธิ์ของการ
ฝึกอบรมด้วยแบบทดสอบ ทดลองหาค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบด้วยวิธี KR-21 ได้ค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบ
หน่วยฝึกอบรมที่ 1, 2, 3, 4 และ 5 เท่ากับ 0.8435  0.9838  0.9744  0.8247 และ 0.8997 ตามลําดับ จากนั้นนําไป
ทดลองกับผู้สมัครเข้าฝึกอบรม 24 คน เพื่อวิเคราะห์หาค่าเฉล่ีย  ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  สถิติทดสอบค่าที ค่า E.I. 
และค่า E1/E2 ผลการวิจัยพบว่า 1) ชุดฝึกอบรม ประกอบด้วย 5 หน่วย ได้แก่ (1) สถิติและโอกาสความน่าจะเป็นการ 
ชักตัวอย่างตรวจสอบเพ่ือการยอมรับผลิตภัณฑ์ (2) การสร้างแผนภูมิควบคุมการผลิตเชิงคุณลักษณะ (3) การสร้างแผนภูมิ
ควบคุมการผลิตเชิงผันแปร (4) แผนการชักตัวอย่างทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพ่ือการยอมรับผลิตภัณฑ์เชิงคุณลักษณะ 
และ (5) แผนการชักตัวอย่างทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์เชิงผันแปร 2) หน่วยฝึกอบรมที่ 1, 2, 3, 
4 และ 5 มีค่าดัชนีประสิทธิผลการเรยีนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรมรอ้ยละ 62.27  70.83  66.94  70.14  และ 73.14 ซึ่งมากกว่า
เกณฑ์ที่กําหนดคือ ร้อยละ 60 และประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมมีค่าเท่ากับ 81.90/85.90 เป็นไปตามเกณฑ์ E1/E2 ที่
กําหนดคือ 80/80 และ 3) การติดตามประเมินผลการทดลองควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ในสถาน
ประกอบการที่ร่วมทดลองในเดือนกรกฎาคมและสิงหาคม พ.ศ. 2562 ผลิตภัณฑ์อยู่ภายใต้ขอบเขตการควบคุม ไม่พบ
ผลิตภัณฑ์เสีย โอกาสความน่าจะเป็นของผลิตภัณฑ์ตกในขอบเขตควบคุมมากกว่า 0.80 ทุกจุดตรวจสอบ สถานประกอบการ
มีความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก (X  = 4.26)  
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The Development of Training Control and Quality Inspection for Acceptance 
of Automotive Parts with Batch Sampling Package 

 
Yuth  Kaiyawan* 

 
Abstract 

This research aim to 1) development training package for control and quality inspection for 
acceptance of automotive parts with batch sampling, 2) find out the efficiency of training package, 
based on the E1/E2 (80/80) and find out the learner’s effective index (E.I.) for each training unit, all of 
which should be greater or equal to the percentage of 60 (E.I.  percentage 60) and 3) follow up and 
evaluate the results after the experiment the training control and quality inspection for acceptance of 
automotive parts. The research tools was included an interview from. The results of the interview, the 
researcher were developed into a training package, and before training the researcher used the 
components of each training unit to find the consistency values using IOC technique to get values 
ranges from 0.60-1.00. Each training unit was try out with the KR-21 technique, resulted in the reliability 
of 0.8435 0.9838 0.9744 0.8247 and 0.8997, respectively. The experiment was then conducted with 24 
trainees to analyze their mean (X ), standard deviation (SD.), t-test, effectiveness index (E.I.) and E1/E2. 
The research results revealed the following: 1) The training package consisted of 5 units: (1) statistics 
and probability of sampling inspection for product: acceptance, (2) creating production control charts by 
variables, (3) creating production control charts by attribute, (4) sampling plan by variables with batch 
sampling for product acceptance and (5) sampling plan by attribute with batch sampling for product 
acceptance. 2) The effectiveness indexed (E.I.) for the training unit 1, 2, 3, 4 and 5 were at the 
percentage of 62.27, 70.83, 66.94, 70.14 and 73.14 respectively, all of which were greater than 60 
percent. 3) The efficiency of training package is equal to 81.90/85.90, based on the criteria established 
at E1/E2 which is defined as 80/80. 3) Monitoring of experimental evaluation, control and product quality 
inspection in establishment that participated in the experiment in July and August A.D. 2019. The 
products were under the control, and not waste products found. The probability of the product falling 
in the control area, more than 0.08 every checkpoints. The establishment were satisfied at a high level (
X  = 4.26). 
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1.  บทนํา 
อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยเป็นอุตสาหกรรมยานยนต์

ไทยเป็นอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญต่อการพัฒนาประเทศ
ทั้งในแง่เศรษฐกิจ การจ้างงาน การสร้างมูลค่าเพิ่ม รัฐบาล
ทุกยุคทุกสมัยจึงมีนโยบายส่งเสริมให้ผู้ประกอบการนํา
ชิ้นส่วนยานยนต์จากยุโรปและญี่ปุ่นเข้ามาประกอบเป็น
รถยนต์ในประเทศไทยท่ีเรียกว่า ซีเคดี (CKD; Complete 
Knocked Down) มากขึ้น [1] นอกจากน้ีรัฐบาลได้มี
นโยบายส่งเสริมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และสนับสนุน
ให้ใช้ส่วนที่ผลิตขึ้นภายในประเทศเพ่ือทดแทนการนําเข้า
ชิ้นส่วนยายนต์จากต่างประเทศ ทําให้อุตสาหกรรมการ
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และ การประกอบรถยนต์ใน

ประเทศไทยเติบโตขึ้นอย่างต่อเนื่อง [2]  ปัจจุบัน พ.ศ. 
2560 ประเทศมีบริษัทผู้ประกอบรถยนต์จํานวน 15 บริษัท 
และมีบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และส่งมอบให้บริษัท 
ผู้ประกอบรถยนต์โดยตรง (OEM; Original Equipment 
Manufacturing) จํานวน 3,035 ราย ตั้งกระจายอยู่ 
ทั่วประเทศ โดยบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เป็นผู้ส่ง
มอบที่เป็น OEM มีด้วยกัน 2 กลุ่ม ได้แก่ ผู้ส่งมอบกลุ่มที่ 
1 (Tier 1 Suppliers) กลุ่มนี้เป็นกลุ่มที่มีศักยภาพการ
ผลิตชิ้นส่วน สามารถรับคําส่ังผลิตจากโรงงานผู้ประกอบ
รถยนต์โดยตรง กลุ่มนี้มีประมาณ 1,278 ราย ซึ่งผู้ผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์แบ่งออกเป็น 7 กลุ่มดังภาพนี้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1 บรษิัทผู้ส่งมอบที่เป็น OEM 
 
กลุ่มที่ 2 (Tier 2 Suppliers) กลุ่มน้ีมีศักยภาพ การ

ผลิตชิ้นส่วนลดหล่ันจากกลุ่ม 1 โดยที่กลุ่มที่ 2 จะผลิต
ชิ้นส่วนเพื่อส่งต่อให้กับ กลุ่ม 1 โดยกลุ่ม 2 จะไม่ส่งให้
บริษัทผู้ประกอบรถยนต์โดยตรงและผลิตภัณฑ์ยังถือว่า
เป็นความรับผิดชอบของกลุ่ม 1 นอกจากนี้กลุ่ม 2 ยังเป็น
กลุ่มที่ผลิตชิ้นส่วนบางส่วนให้กับร้านอะไหล่ทั่วไป (REM; 
Replacement Equipment Manufacturing) กลุ่ม 2 
มีประมาณ 2,658 ราย ส่งผลให้การประกอบยานยนต์
ไทยจากอดีตถึงปัจจุบันโตขึ้นอย่างต่อเนื่อง ในปี พ.ศ.
2556 จากเดือนเมษายนถึงเดือนมิถุนายนยอดปริมาณ

การผลิตมากถึง 619,450 คัน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากปีก่อน 
ช่วงเวลาเดียวกัน คิดเป็นร้อยละ 10.23 [3] และจาก
รายงานสรุปยอดผลิตรถยนต์ ประจําปี พ.ศ.2560 มี
จํานวน 871,650 คัน เติบโตขึ้นร้อยละ 13.4 และในปี 
พ.ศ. 2561 ยอดการผลิตจะมากถึง 900,000 คัน [4]  
จากผู้รับจ้างผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่ม 2 ผลิตแล้วส่ง
ให้ผู้รับจ้างผลิตกลุ่ม 1 อาจจะเกิดปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพ
ขึ้นได้ ทั้งนี้ Phipob [5] ได้กล่าวว่า ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ถือว่ามีความสําคัญมากต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ ทั้งนี้หาก
เลือกผู้รับจ้างผลิตกลุ่ม 2 ที่ไม่มีคุณภาพ จะทําให้คุณภาพ

กลุ่มท่ี 1 2 3 4 5 6 7 

63 บริษัท 

96 บริษัท 
78 บริษัท 

68 บริษัท 

763 บริษัท 

86 บริษัท 

124 บริษัท 

กลุ่มที่ 1 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองยนต์  
กลุ่มที่ 2 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ประเภทอุปกรณ์ไฟฟ้ารถยนต์  
กลุ่มที่ 3  คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนระบบ 
ขับเคล่ือนและถ่ายทอดกําลัง  
กลุ่มที่ 4 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนระบบกัน
สะเทือนและเบรก  
กลุ่มที่ 5 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนตัวถงั  
กลุ่มที่ 6 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์
ตกแต่งภายในและภายนอก  
กลุ่มที่ 7 คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณอ่ื์น  ๆ
เช่น ที่ปัดน้ําฝน สกรู กระทะล้อ  
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ผลิตภัณฑ์ต่ําลงไปด้วย ดังนั้นการคัดเลือกผู้รับจ้างผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์จึงถือว่ามีความสําคัญ และควรมีหลักใน
การพิจารณา ดังนี้ 1) ภาพรวมของบริษัท ผู้รับจ้างผลิต
ก่อนการตัดสินใจเลือกบริษัทรับจ้างผลิตใดบริษัทผู้ส่ัง
ผลิตอาจจะพิจารณาตรวจสอบมาตรฐานท่ัว ๆ ไป หรือ
องค์ประกอบทั่ว ๆ ไปก่อนว่าเป็นเช่นไร เช่น คนงาน 
เครื่องมือ เครื่องจักรตลอดจนอุปกรณ์ที่ใช้ การได้รับการ
รับรองมาตรฐานจากองค์กรต่าง ๆ ลักษณะอาคาร การ
บริหารจัดการภายในบริษัทเพื่อนํามาประกอบการ
ตัดสินใจ และ 2) พิจารณาจากของเสียที่ปะปนเข้ามา 
ในรุ่น ก่อนการตัดสินใจยอมรับรุ่น (Lot or Batch) หาก
มีของเสียปะปนเข้ามามากในรุ่นน้ันก็พอจะประเมินได้ว่า
มาตรฐานการผลิตของผู้รับจ้างผลิตกลุ่ม 2 อาจจะไม่ดีพอ 

จากประเด็นปัญหาผู้ใช้รถยนต์ ไปร้องเรียนที่สํานักงาน
คณะกรรมการคุ้มครองผู้บริโภค (สคบ.)  ในวันที่ 23 
มกราคม พ.ศ. 2560 ว่ารถยนต์ เกิดปัญหาบกพร่องที่
ระบบเกียร์เกิดการกระตุก ทําให้เครื่องยนต์ดับกะทันหัน 
ทําให้เกิดอันตรายตอนขับขี่จากกรณีดังกล่าวถือว่าบริษัท
จําหน่ายสินค้าไม่ได้มาตรฐาน มีปัญหาบกพร่องและเป็น
อันตรายต่อผู้บริโภค นอกจากปัญหาระบบเกียร์แล้วยัง
พบการเกิดเหตุไฟไหม้ห้องเครื่องและตัวรถที่เป็นข่าวมาก
ถึง 4 ราย ตลอดจนเครื่องยนต์ดับระหว่างวิ่ง [6] วันที่ 6 
กุมภาพันธ์ 2560 บริษัทรถยนต์ที่เป็นปัญหาได้ ประกาศ
แนวทางเยียวยาลูกค้าผู้ใช้รถยนต์ที่ร้องเรียนซึ่งคาดว่าจะ
ใช้เงินมากกว่า 23 ล้านบาท [7] หนังสือพิมพ์รายวัน
ไทยรัฐ (Thai Rath Daily) ฉบับวันศุกร์ที่ 28 พ.ศ. 2548 
[8] ลงข่าวการทุบรถยนต์ป้ายแดงของผู้บริโภคข่าวใน
หนังสือพิมพ์ ไทยรัฐ (Thai Rath Daily) วันอังคารที่ 12 
พ.ศ. 2549 มีการเผาชิ้นส่วนของเบรกรถยนต์ [9]  
นอกจากน้ีกลุ่มผู้ใช้รถยนต์ เข้าร้องเรียนสํานักงาน
คณะกรรมการคุ้มครองผู้บริโภค (สคบ.) ว่ารถยนต์ มีปัญหา
ที่ระบบเกียร์ สตาร์ดไม่ติด เครื่องเร่งเองไม่ได้เหยียบ
คันเร่ง ผู้ขับขี่ไม่ได้ควบคุมเครื่องทํางานเองอาจทําให้เกิด
อันตรายต่อชีวิตและทรัพย์ของตนเองและของคนอ่ืน จึง
เรียกร้องให้บริษัทนํารถยนต์กลับไปแก้ไขหรือชดใช้
ค่าเสียหายอนัเกิดจากความบกพร่องของช้ินส่วน [10] ใน
ประเทศสหรัฐอเมริกามีการใช้มาตรฐานของกรมทหาร
เรียกว่า มาตรฐาน MIL-STD-105E และมาตรฐานนี้ได้
ปรับเปลี่ยนเป็นมาตรฐานแห่งชาติ สหรัฐอเมริกาเรียกว่า 

มาตรฐาน ANSI-ASQC Z1.9 ซึ่งมาจากคําว่า America 
National Standards Institute/American Society for 
Quality Control [11]  ประเทศไทยมีการใช้มาตรฐานเพื่อ
การตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์ในปี 
พ.ศ. 2527 ลําดับที่ 465 จึงเป็นมาตรฐานหรือ มอก. 
(มาตรฐานอุตสาหกรรม) 465-2527 ซึ่งก็มีลักษณะ
คล้ายคลึงกับมาตรฐาน MIL-STD-105E หรือมาตรฐาน 
ANSI/ASQCZ1.9 [12]  โดยมีชื่อมาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
อุตสาหกรรมว่า “แผนและวิธีการชักตัวอย่างเพื่อการ
ยอมรับการตรวจสอบเชิงคุณลักษณะ” [13] ซึ่งการตรวจสอบ
เพื่อการยอมรับจะมีวิธีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผลิต
สําเร็จทีละรุ่น (Batch) แต่การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วน
ยานยนต์ทีละรุ่นเชิงผันแปรจะยังคงใช้มาตรฐาน MIL-
STD-414 ตามมาตรฐานแห่งชาติของสหรัฐอเมริกา  
แต่จากประเด็นปัญหาดังที่กล่าวมาการผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วน
ยานยนต์ไทยยังพบปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นกับยานยนต์ที่
ประกอบสําเร็จแล้ว ทั้งนี้  มีการร้องเรียน ฟ้องร้องเกิดขึ้น 
จึงมีคําถามว่ากระบวนการ ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของ 
ผู้รับจ้างผลิต มีการควบคุมการผลิตหรือตรวจสอบคุณภาพ
เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์ก่อนส่งมอบช้ินส่วนยานยนต์
กันอย่างไร 

จากประเด็นปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่
จะพัฒนาชุดฝึกอบรมควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ด้วยการชักตัวอย่างทีละรุ่น และนําชุดฝึกอบรม
ที่พัฒนาขึ้นมาไปฝึกอบรมเพ่ือถ่ายทอดองค์ความรู้ ให้
สถานประกอบการที่รับจ้างผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ กลุ่ม 1 
และกลุ่ม 2 ทั้งนี้ก่อนการพัฒนาชุดฝึกอบรม ผู้วิจัยได้
เก็บรวบรวมข้อมูลจากการสังเกตและการสัมภาษณ์ จาก
สถานประกอบการจริงเกี่ยวกับปัญหาและความต้องการ
ฝึกอบรม เพื่อนําข้อมูลที่ได้ มาวิเคราะห์และสังเคราะห์
เป็นชุดฝึกอบรมและนําไปทดลองใช้โดยการจัดฝึกอบรม 
เพื่อวิเคราะห์หาประสิทธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน E1/E2 
(80/80) หาประสิทธิผลการเรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรมแต่ละ
หน่วยตามข้อกําหนดมากกว่าหรือเท่ากับ ร้อยละ 60  
(E.I.  ร้อยละ 60) และติดตามประเมินผลการควบคุม
และการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์ใน
สถานประกอบการท่ีเข้าร่วมทดลองหลังจากการถ่ายทอด
องค์ความรู้ตามชุดฝึกอบรมไปแล้ว 2 เดือน ในเดือน
กรกฎาคมและเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2562 เพื่อติดตาม  
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1) ในด้านความพึงพอใจในคุณภาพผลิตภัณฑ์ 2) ร้อยละ
ของการแก้ไขผลิตภัณฑ์ และ 3) โอกาสความน่าจะเป็น
ในการยอมรับรุ่นของการชักตัวอย่างเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ตามแผนการชักตัวอย่างที่บริษัทนํามาใช้ของ
รุ่นนั้น ๆ ต่อไป 

 
2. วัตถุประสงค์การวิจยั 

2.1 เพื่อศึกษาปัญหาและความต้องการฝึกอบรม
การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการชักตัวอย่างทีละรุ่น    

2.2  เพื่อพัฒนาชุดฝึกอบรมการควบคุมและการ
ตรวจสอบคุณภาพเพ่ือการยอมรับผลิตภัณฑ์ด้วยการ 
ชักตัวอย่างทีละรุ่น  

2.3  เพื่อหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมตามเกณฑ์
มาตรฐาน E1/E2 (80/80) และดัชนีประสิทธิผลการ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรมแต่ละหน่วยฝึกอบรมตามเกณฑ์
มากกว่าหรือเท่ากับร้อยละ 60 (E.I.  ร้อยละ 60)   

2.4  เพื่อติดตามประเมินผลการควบคุมและ การ
ตรวจสอบคุณภาพ เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์หลังการ
ทดลองในสถานประกอบการ 

 
3. ตัวแปรการวิจัย 

การวิจัยครั้งน้ีผู้วิจัยกําหนดตัวแปรเอาไว้ ดังน้ี 
3.1  ตัวแปรอิสระ ผู้วิจัยกําหนดเอาไว้ 2 ตัวแปรได้แก่ 

 3.1.1 ตัวแปรปัญหาและความต้องการฝึกอบรม
การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการชักตัวอย่างทีละรุ่น  

 3.1.2 ตัวแปรชุดฝึกอบรมการควบคุมและการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วน 
ยานยนต์ด้วยการชักตัวอย่างทีละรุ่น 

3.2  ตัวแปรตาม ผู้วิจัยกําหนดเอาไว้ 3 ตัวแปร ดังนี้ 
 3.2.1 ตัวแปรประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมใน 2 

ด้าน ได้แก่ (1) ผลต่างของค่าคะแนนเฉลี่ยก่อนและหลัง
การฝึกอบรม (2) เกณฑ์ประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม E1/E2 
ผู้วิจัยกําหนดเป็น 80/80  

 3.2.2 ตัวแปรดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้แต่ละ
หน่วยฝึกอบรม ผู้วิจัยกําหนดตามเกณฑ์มากกว่าหรือ
เท่ากับร้อยละ 60 (E.I.  ร้อยละ 60) 

 

4. วิธีดําเนินการวิจัย 
การวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยดําเนินการ 3 ตอน ดังนี้ 
ตอนที่ 1 การศึกษาปัญหาและความต้องการฝึกอบรม 

ผู้วิจัยเข้าสัมภาษณ์ในสถานประกอบการที่รับจ้างผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์กลุ่มบริษทัผู้รับจ้างผลิตชิ้นส่วนเครื่องยนต์
และส่งมอบให้บริษัทผู้ประกอบรถยนต์โดยตรง จํานวน 
63 บริษัท โดยใช้เทคนิคการเปิดตารางของเครซี่และ 
มอร์แกนได้ขนาดตัวอย่างเท่ากับ 28 บริษัท  [14] ทั้งนี้
ในการกําหนดผู้ตอบแบบสัมภาษณ์ ผู้วิจัยใช้เทคนิคการ
สุ่มตัวอย่างแบบบังเอิญ (Accidental Sampling) จาก
ฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพ
เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์ บริษัทละ 1 คน รวม 28 คน
ผลจากการสัมภาษณ์ผู้วิจัยนํามาพัฒนาเป็นชุดฝึกอบรม 

ตอนที่ 2 การถ่ายทอดองค์ความรู้สู่สถานประกอบการ 
ผู้วิจัยใช้เทคนิคการฝึกอบรมตามชุดฝึกอบรมที่ผู้วิจัย 
พัฒนาขึ้นมา ถ่ายทอดองค์ความรู้ให้กับกลุ่มตัวอย่างที่
เข้ารับฝึกอบรม โดยสมัครใจจากสถานประกอบการรับจ้าง
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จํานวน 24 คน เพื่อทดลองหา
ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมแต่ละหน่วยและภาพรวม
ของชุดฝึกอบรม 

ตอนที่ 3 การติดตามประเมินผลการการทดลองใน
สถานประกอบการ 

การติดตามประเมินผลการควบคุมและการตรวจสอบ
คุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์หลังการหลังการทดลอง
ในสถานประกอบการ เพื่อติดตามใน 3 ด้าน ได้แก่ (1) 
ความพึงพอใจในการควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ (2) ร้อยละของการแก้ไขผลิตภัณฑ์ หรือ
การทําใหม่ (Remake it) (3) โอกาสความน่าจะเป็นของ
ผลิตภัณฑ์ที่ตกอยู่ในขอบเขตควบคุม 

 
5.  เคร่ืองมือสําหรับการวิจัย 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยผู้วิจัยกําหนดไว้ 2 ตอนของ
การวิจัย ดังนี้ 

5.1 เคร่ืองมือวิจัยตอนที่ 1 สัมภาษณ์ ในการเก็บ
รวบรวมข้อมูลปัญหาและความต้องการฝึกอบรมการควบคุม
กระบวนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพเพ่ือการ
ยอมรับผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการชักตัวอย่าง 
ทีละรุ่น จากกลุ่มตัวอย่าง ผู้วิจัยเลือกใช้เครื่องมือวิจัยเป็น
แบบสัมภาษณ์ที่มีโครงสร้าง (Structured Interview)  [15] 
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5.2 เคร่ืองมือวิจัยตอนที่ 2 การถ่ายทอดองค์ความรู้
สู่สถานประกอบการ เป็นแบบทดสอบ (Test) เป็นแบบ
ตอบส้ัน (Short Answer) ใช้ในการวัดความรู้ผู้เข้า
ฝึกอบรมก่อน (Pre-Test) และหลังฝึกอบรม (Post-Test) 
ของแต่ละหน่วยฝึกอบรม ก่อนนําแบบทดสอบไปใช้กับ
กลุ่มทดลองในการฝึกอบรม ผู้วิจัยนําแบบทดสอบไป
ทดสอบเพ่ือหาความเที่ยงตรงด้านเน้ือหา (Content 
Validity) ด้วยเทคนิค IOC (Index of Concurrence)  
[16] จากผู้ทรงคุณวุฒิจํานวน 5 ท่านซึ่งแต่ละข้อของ
แบบทดสอบทั้ง 5 หน่วยฝึกอบรม มีค่า IOC อยู่ระหว่าง 
0.60-1.00 ซึ่งถือได้ว่าใช้ได้ทุกข้อ จากนั้นผู้วิจัยนําไป
ทดลองใช้ (Try Out) เน้ือหาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบ
กับหน่วยที่ไม่ใช่ตัวอย่างงานวิจัย จํานวน 30 คน จาก  
5 บริษัท 

 
6.  ผลการวิจัย 

6.1 ผลการวิ เคราะห์ปัญหาและความต้องการ
ฝึกอบรมพบว่า มีหัวข้อดังนี้ (1) การใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์สําเร็จรูปสร้างแผนภูมิควบคุมการผลิต 
ความถี่เท่ากับ 25 (2) สร้างแผนภูมิควบคุมการผลิต 
ความถี่เท่ากับ 28 (3) เก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการวัด 
ความถี่เท่ากับ 26 (4) ใช้มาตรฐาน MIL-STD-105E 
ความถี่เท่ากับ 9 (5) เก็บรวบรวมข้อมูลด้วยความถี่ 
ความถี่เท่ากับ 9 (6) สร้างแผนภูมิควบคุม X -Chart 
ความถี่เท่ากับ 24 (7) การสุ่มและการแจกแจงความ
น่าจะเป็นความถี่เท่ากับ 14 (8) สร้างแผนภูมิควบคุมผัน
แปรความถี่เท่ากับ 12 (9) ชักตัวอย่างเพื่อการตรวจสอบ 
ความถี่เท่ากับ 2 (10) สร้างแผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ
ความถี่เท่ากับ 6 (11) มาตรฐาน MIL-STD-414 ความถี่
เท่ากับ 14 (12) ใช้สถิติวิเคราะห์ SPC ความถี่เท่ากับ 23 
(13) การตรวจเช็คด้วยการนับจํานวน ความถี่เท่ากับ 11 
(14) การใช้มาตรฐาน 465-2527 ความถี่เท่ากับ 9 และ 
(15) การเลือกแผนการชักตัวอย่างเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ความถี่เท่ากับ 16 

หัวข้อประเด็นปัญหาและความต้องการฝึกอบรม ที่มี
ความถี่มากกว่า 5 ผู้วิจัยจะนํามาเนื้อหาข้อความตรงหรือ
ใกล้เคียงกันมายุบรวมเพื่อพัฒนาเป็นชุดฝึกอบรมต่อไป  

6.2  ผลการพัฒนาชุดฝึกอบรมพบว่า ประกอบด้วย  
5 หัวข้อดังนี้ (1) สถิติและโอกาสความน่าจะเป็นการ 

ชักตัวอย่างตรวจสอบเพ่ือการยอมรับผลิตภัณฑ์ (2) การ
สร้างแผนภูมิควบคุมการผลิตเชิงผันแปร (3) การสร้าง
แผนภูมิควบคุมการผลิตเชิงคุณลักษณะ (4) แผนการ 
ชักตัวอย่างทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์เชิงคุณลักษณะ และ (5) แผนการชักตัวอย่าง 
ทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์เชิง
ผันแปร 

6.3  ผลการหาดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของผู้เข้า
ฝึกอบรมแต่ละหน่วย (E.I.) เกณฑ์มากกว่าร้อยละ 60 
[17]  และผลการหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม (E1/E2) 
ตามเกณฑ์ 80/80 [18] 

 6.3.1 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ก่อนและหลังการฝึกอบรม หน่วยที่ 1 สถิติ
และโอกาสความน่าจะเป็นการชักตัวอย่างตรวจสอบเพ่ือ
การยอมรับผลิตภัณฑ์ 

 
ตารางที่ 1 เปรยีบเทียบผลสัมฤทธ์ิ การเรียนรูก้่อนและ

หลังฝึกอบรม หน่วยที่ 1  
คะแนนการ
ทดสอบ n X  S.D. t 

ก่อนฝึกอบรม 24 2.08 2.19 -30.62* หลังฝึกอบรม 24 14.18 2.24 
* มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 t.05 (df = 23) = -30.62* 

 

จากตารางที่ 1 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ หน่วยที่ 1 ของผู้เข้าฝึกอบรมก่อนและหลัง
ฝึกอบรม พบว่า ค่าเฉล่ียของผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้หลัง
การฝึกอบรมสูงกว่าก่อนการฝึกอบรม อย่างมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 

6.3.2 ผลการหาดัชนีประสิทธิผล (E.I.) การ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 1 สถิติและโอกาส
ความน่าจะเป็นการชักตัวอย่างตรวจสอบเพ่ือการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์ 
ตารางที่ 2 ผลการหาดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 1  
การทดสอบ จํานวนผู้

เข้าฝึกอบรม 
คะแนน 
รวม 

ร้อยละ
ของ E.I. 

ดัชนี
ประสิทธิผล 

แบบทดสอบก่อน
ฝึกอบรม (Pre-Test) 

24 69 15.97 
78.24-15.97 

= 62.27 แบบทดสอบหลัง
ฝึกอบรม (Post-Test)

24 338 78.24 
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จากตารางที่ 2 ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ
ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 1 พบว่า ผลต่างของร้อยละจาก
คะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม (Pre-Test) 
เป็นร้อยละ 15.97 และผลต่างของร้อยละจากคะแนนเฉล่ีย
ของแบบทดสอบหลังฝึกอบรม (Post-Test) เป็นร้อยละ 
78.24 ค่าดัชนีประสิทธิผล หน่วยที่ 1 มีค่าเท่ากับร้อยละ 
62.27 ซึ่งมากกว่าเกณฑ์ที่กําหนดคือ E.I. = EPost-Test - 
EPre-Test มากกว่าหรือเท่ากับ ร้อยละ 60 ( ร้อยละ 60) 

6.3.3 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ก่อนและหลังการฝึกอบรม หน่วยที่ 2 การ
สร้างแผนภูมิควบคุมการผลิตเชิงผันแปร  

 
ตารางที่ 3  เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้ ก่อนและ

หลังฝึกอบรม หน่วยที่ 2  
คะแนนการ
ทดสอบ n X  S.D. t 

ก่อนฝึกอบรม 24 1.88 1.10 -23.06*หลังฝึกอบรม 24 14.63 1.49 
* มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 t.05 (df = 23) = -40.58* 
 

จากตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ หน่วยที่ 2 ของผู้เข้าฝึกอบรมก่อนและหลัง
ฝึกอบรม พบว่า ค่าเฉล่ียของผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้หลัง
การฝึกอบรมสูงกว่าก่อนการฝึกอบรม อย่างมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 

6.3.4 ผลการหาดัชนีประสิทธิผล (E.I.) การ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 2 การสร้างแผนภูมิ
ควบคุมการผลิตเชิงผันแปร  

 
ตารางที่ 4 ผลการหาดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ
    ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 2 

การทดสอบ จํานวนผูเ้ข้า
ฝึกอบรม 

คะแนน 
รวม 

ร้อยละ
ของ E.I. 

ดัชนี
ประสทิธิผล 

แบบทดสอบ
ก่อนฝึกอบรม 
(Pre-Test) 

24 45 10.42 

81.25-10.42 
= 70.83 แบบทดสอบ

หลังฝึกอบรม 
(Post-Test) 

24 351 81.25 

 
จากตารางที่ 4 ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ 

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 2 พบว่า ผลต่างของร้อยละจาก

คะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม (Pre-Test) 
เป็นร้อยละ 10.42 และผลต่างของร้อยละจากคะแนนเฉล่ีย
ของแบบทดสอบหลังฝึกอบรม (Post-Test) เป็นร้อยละ 
81.25 ค่าดัชนีประสิทธิผล หน่วยที่ 2 มีค่าเท่ากับร้อยละ 
70.83 ซึ่งมากกว่าเกณฑ์ที่กําหนดคือ E.I. = EPost-Test-
EPre-Test มากกว่าหรือเท่ากับ ร้อยละ 60 ( ร้อยละ 60) 

6.3.5 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้
ก่อนและหลังฝึกอบรม หน่วยที่ 3 การสร้างแผนภูมิ
ควบคุมการผลิตเชิงคุณลักษณะ 

 
ตารางที่ 5 เปรยีบเทียบผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้ ก่อนและ
    หลังฝึกอบรม หน่วยที่ 3 
คะแนนการ
ทดสอบ n X  S.D. t 

ก่อนฝึกอบรม 24 0.96 1.12 -
25.30* หลังฝึกอบรม 24 11.00 2.02 

* มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 t.05 (df = 23) = -25.30* 
 

จากตารางที่ 5 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ หน่วยที่ 3 ของผู้เข้าฝึกอบรมก่อนและหลัง
ฝึกอบรม พบว่า ค่าเฉล่ียของผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้หลัง
การฝึกอบรมสูงกว่าก่อนการฝึกอบรม อย่างมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 

6.3.6 ผลการหาดัชนีประสิทธิผล (E.I.) การ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 3 การสร้างแผนภูมิ
ควบคุมการผลิตเชิงคุณลักษณะ 
 
ตารางท่ี 6 ผลการหาดัชนีประสิทธิผลการเรยีนรูข้อง 
   ผู้เข้าฝึกอบรม หนว่ยที่ 3 

การทดสอบ จํานวนผูเ้ข้า
ฝึกอบรม 

คะแนน 
รวม 

ร้อยละ
ของ E.I. 

ดัชนี
ประสทิธิผล 

แบบทดสอบ
ก่อนฝึกอบรม 
(Pre-Test) 

24 23 6.39 

73.33-6.39 
= 66.94 แบบทดสอบ

หลังฝึกอบรม 
(Post-Test) 

24 264 73.33 

 
จากตารางที่ 6 ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 3 พบว่า ผลต่างของร้อยละจาก
คะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม (Pre-Test) 
เป็นร้อยละ 6.39 และผลต่างของร้อยละจากคะแนนเฉล่ีย
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ของแบบทดสอบหลังฝึกอบรม (Post-Test) เป็นร้อยละ 
73.33 ค่าดัชนีประสิทธิผล หน่วยที่ 3 มีค่าเท่ากับร้อยละ 
66.94 ซึ่งมากกว่าเกณฑ์ที่กําหนดคือ E.I. = EPost-Test-
EPre-Test มากกว่าหรือเท่ากับ ร้อยละ 60 ( ร้อยละ 60) 

6.3.7 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้
ของผู้เข้าฝึกอบรม ก่อนและหลังฝึกอบรม หน่วยที่ 4 
แผนการชักตัวอย่างทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการ
ยอมรับผลิตภัณฑ์เชิงคุณลักษณะ 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทียบผลสัมฤทธิก์ารเรยีนรู้ กอ่นและ
    หลังฝึกอบรม หนว่ยที่ 4 
คะแนนการ
ทดสอบ n X  S.D. t 

ก่อนฝึกอบรม 24 0.87 0.99 -34.57*หลังฝึกอบรม 24 13.50 1.77 
* มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 t.05 (df = 23) = -34.57* 
 

จากตารางที่ 7 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ หน่วยที่ 4 ของผู้เข้าฝึกอบรมก่อนและหลัง
ฝึกอบรม พบว่า ค่าเฉล่ียของผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้หลัง
การฝึกอบรมสูงกว่าก่อนการฝึกอบรม อย่างมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 

6.3.8 ผลการหาดัชนีประสิทธิผล (E.I.) การ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 4 แผนการชักตัวอย่าง
ทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์เชิง
คุณลักษณะ 

 
ตารางท่ี 8 ผลการหาดชันีประสิทธิผลการเรยีนรูข้อง 

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที ่4 
การทดสอบ จํานวนผูเ้ข้า

ฝึกอบรม 
คะแนน 
รวม 

ร้อยละ
ของ E.I. 

ดัชนี
ประสทิธิผล 

แบบทดสอบ
ก่อนฝึกอบรม 
(Pre-Test) 

24 21 4.86 

75.00-4.86 
= 70.14 แบบทดสอบ

หลังฝึกอบรม 
(Post-Test) 

24 324 75.00 

 
จากตารางที่ 8 ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ของ

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 4 พบว่า ผลต่างของร้อยละจาก
คะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม (Pre-Test) 
เป็นร้อยละ 4.86 และผลต่างของร้อยละจากคะแนนเฉล่ีย

ของแบบทดสอบหลังฝึกอบรม (Post-Test) เป็นร้อยละ 
75.00 ค่าดัชนีประสิทธิผล หน่วยที่ 4 มีค่าเท่ากับร้อยละ 
70.14 ซึ่งมากกว่าเกณฑ์ที่กําหนดคือ E.I. = EPost-Test-
EPre-Test มากกว่าหรือเท่ากับ ร้อยละ 60 ( ร้อยละ 60)  

6.3.9 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้
ก่อนและหลังของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 5 แผนการ 
ชักตัวอย่างทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับ
ผลิตภัณฑ์เชิงผันแปร 

 
ตารางที่ 9  เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้ ก่อนและ

หลังฝึกอบรม หน่วยที่ 5 
คะแนนการ
ทดสอบ n X  S.D. t 

ก่อนฝึกอบรม 24 0.75 0.10 -33.09* หลังฝึกอบรม 24 13.96 1.8 
* มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 t.05 (df = 23) = -33.09* 
 

จากตารางที่ 9 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
การเรียนรู้ หน่วยที่ 5 ของผู้เข้าฝึกอบรมก่อนและหลัง
ฝึกอบรม พบว่า ค่าเฉล่ียของผลสัมฤทธ์ิการเรียนรู้หลัง
การฝึกอบรมสูงกว่าก่อนการฝึกอบรม อย่างมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05  

6.3.10 ผลการหาดัชนีประสิทธิผล (E.I.) การ
เรียนรู้ของผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 5 แผนการชักตัวอย่าง
ทีละรุ่นตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์เชิง
ผันแปร 

 
ตารางท่ี 10 ผลการหาดชันีประสิทธิผลการเรยีนรูข้อง 

ผู้เข้าฝึกอบรม หน่วยที ่5 
การทดสอบ จํานวนผู้เข้า

ฝึกอบรม 
คะแนน 
รวม 

ร้อยละ
ของ E.I. 

ดัชนี
ประสิทธิผล

แบบทดสอบก่อน
ฝึกอบรม (Pre-Test) 

24 18 4.17 
77.31-4.17 
= 73.14 แบบทดสอบหลัง

ฝึกอบรม (Post-Test)
24 334 77.31 

 
จากตารางที่ 10 ดัชนีประสิทธิผลการเรียนรู้ 

ก่อนและหลังเข้าฝึกอบรม หน่วยที่ 5 พบว่า ผลต่างของ
ร้อยละจากคะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 
(Pre-Test) เป็นร้อยละ 4.17 และผลต่างของร้อยละจาก
คะแนนเฉลี่ยของแบบทดสอบหลังฝึกอบรม (Post-Test) 
เป็นร้อยละ 77.31 ค่าดัชนีประสิทธิผล หน่วยที่ 5 มีค่า
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เท่ากับร้อ
= EPost-Te
ร้อยละ 60

6
ผลการหา
การตรวจส
ยานยนตด์้

 
ตารางที่ 1

คะแ

แบบทดสอบ
ฝึกอบรม (E
แบบทดสอบ
หลังฝึกอบรม
 

No. 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 

 

เพื่อสร
ควบคุมกา
แยกเดือน
ที่ 1 38
ตรวจสอบ
0.2 และจดุ

ยละ 73.14 ซึ่ง
est-EPre-Test มา
0) 
6.3.11 ผลการ
าประสิทธิภาพข
สอบคุณภาพเพื
ด้วยการชักตัวอ

11 คะแนนหาป

แนน คะแ
ผู้เ

บระหว่าง
1) 
บ 
ม (E2) 

บริ

SIZE 
38.00  0.2 

3.50  0.1 
17.50  0.5 
25.00  0.2 
19.00  0.2 

ร้างแผนภูมิคว
ารผลิตตาม 5 
น พบว่า ทั้ง 5 จ
8.00  0.2 จุ
บที่ 3 17.50 
ดตรวจสอบที่ 5

งมากกว่าเกณฑ
ากกว่าหรือเท่า

หาประสิทธิภา
ของชุดฝึกอบร
พื่อการยอมรับ
อย่างทีละรุ่น ต

ประสิทธิภาพชุ
แนนรวมของ 
ข้าฝึกอบรม 

คะ
เ

1710 8

1237 6

ริษัท  เนาวบุตร  พ

Remark:  OM = Outside Micro

TOLERANCE/DETAIL
37.80 - 38.20 
3.40 - 3.60 

17.00 - 18.00 
24.80 - 25.20 
18.80 - 19.20 

วบคุมการผลิต
จุดตรวจสอบข
จุดตรวจสอบ ได
ดตรวจสอบที่ 
 0.5 จุดตรวจส
5 19.00  0.2 

ฑ์ที่กําหนดคือ 
กับ ร้อยละ 60

พของชุดฝึกอบ
รมการควบคุมแ
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส
ามเกณฑ์ E1/E

ดฝึกอบรม E1/
แนน
ต็ม 

ประสิทธภิ
ชุดฝึกอบ

E1/E2

87 E1 = 81.

60 E2 = 85.

พรีซิชั่น  จํากัด  
FINAL IN

ometer,  PG = Plug Gauge,  VI =

L Tool 
Vernier 
Vernier 
Vernier 
Vernier 
Vernier 

รูปที่ 2
 แยกเป็นแผน
ของผลิตภัณฑ์แ
ด้แก่ จุดตรวจส
2 3.50  0.1
สอบที่ 4 25.00
อยู่ภายใต้ขอบ

 E.I. 
0 ( 

บรม
และ
ส่วน
E2  

/E2 
ภาพ
บรม 

90 

90 

กา
ผลิ
ตา
กํา

คุณ
เดือ
สุ่ม
5 ชิ
ตรว
จาก

27/2  ม.6  ต.มา
NSPECTION DAT

= Visual,  SG = Screw Gauge, F
DIMENSION CHECK 

1 
 
 
 
 
 

 ชิ้นงาน Nut 
นภูมิ
และ
สอบ
 จุด
0  
บเขต

กา
เดือ

กา
กา

จากตาร
รควบคุมและก
ิตภัณฑ์ชิ้นส่วน
มเกณฑ์ E1/E2
หนดคือ 80/80
6.4  ผลการท

ณภาพเพื่อการ
อนกรกฎาคม 
มผลิตภัณฑ์มาต
ชิ้น ในเวลาที่แ
วจสอบ ในจุดต
กทั้งหมดมี 23 
 

าบโป่ง  อ.พานทอ
TA SHEET 

FRG = Forming Gauge, CMM = C

2 3 
  
  
  
  
  

Flange 
รควบคุมของแ
อนสิงหาคม 
6.5 สรุปผลก
รตรวจสอบคุณ
รทดลองในสถา

างที่ 11 พบว่า 
การตรวจสอบ
นยานยนต์ ด้ว
เป็น 81.90/8

0  
ทดลองการคว
ยอมรับ ใช้เวล
และสิงหาคม พ
ตรวจสอบด้วยก
แตกต่างกันวัด
ตรวจที่ 1, 2, 3, 
จุดตรวจสอบ 

อง  จ.ชลบุรี  201

Coordinate Measuring Machine

4 5 
  
  
  
  
  

แผนภูมิควบคุม

การติดตามประ
ณภาพ เพื่อกา
านประกอบการ

ประสิทธิภาพช
คุณภาพเพ่ือก
ยการชักตัวอย

85.90 ซึ่งมากก

วบคุมและการ
ลาทดลอง 2 เดื
พ.ศ. 2562 โด
การวัดหน่วยเป็น
ดค่าจากผลิตภั
, 4 และจุดที่ 5
ดังนี้ 

160 

Customer Nam
 
 

Part No. 

156-0736
 

Part Name

NUT FLAN
 

Lot No. 
 
 

Quantity (PC
 
 

Date Inspecti
 
 

Inspection Res

OK       N
 

es 

RESULT 
NG 

  OK   NG
NG 

  OK   NG
  OK   NG

มทั้งเดือนกรก

ะเมินผลการค
ารยอมรับผลิต
รใน 3 ด้าน ได้

ชุดฝึกอบรม
การยอมรับ
ย่างทีละรุ่น 
ว่าเกณฑ์ที่

ตรวจสอบ
ดือน ได้แก่ 
ยแต่ละวัน
นมิลลิเมตร 
ัณฑ์ 5 จุด
 ตามลําดับ 

me 

20 

 
NGE 

S) 

on 

sult 

NG 

G   

G   
G   

ฎาคมและ

วบคุมและ
ตภัณฑ์หลัง
้แก่  

_20-0528(001-204).indd   99 22/7/2563 BE   13:45



Technical Education Journal : King Mongkut’s University of Technology North Bangkok 

Vol. 11  No. 1 January – April, 2020
100

6.5.1 ความพึงพอใจการควบคุมและการ
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ พบว่า เมื่อจํานวนผลิตภัณฑ์
ตรวจสอบน้อยลง จากการสุ่มจะทําให้การตรวจสอบต่อ
ชิ้นละเอียดแม่นยํามากขึ้น มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ
มากที่สุด (X  = 4.62) เป็นลําดับแรก ลําดับรองลงมา
ได้แก่ ลดจํานวนพนักงาน Q.C. (X  = 4.54) ลดความ 
เครียดหรือแรงกดดันของพนักงาน Q.C. จากการ
ตรวจสอบแบบร้อยละ 100 (X  = 4.46) ความเข้าใจใน
การสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์มาตรวจสอบ (X  = 4.39) และ
ความรวดเร็วในการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ (X  = 
4.31) ตามลําดับ รายข้ออื่น ๆ มีความพึงพอใจอยู่ใน
ระดับมากทุกข้อ 

6.5.2 ร้อยละของการแก้ไขผลิตภัณฑ์ การ
ทดลองใช้การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์
ที่ ผู้วิจัยร่วมกับสถานประกอบการ 2 เดือน ในเดือน
กรกฎาคมและสิงหาคม เป็นเวลา 50 วันทําการของบริษัท 
พบว่า ไม่พบของเสียหรือของเสียเป็น 0 (ศูนย์) 

6.5.3 ผลการติดตามโอกาสความน่าจะเป็นของ
ผลิตภัณฑ์ที่ตกอยู่ในขอบเขตการควบคุม การทดลองท้ัง 
2 เดือน ในเดือนกรกฎาคมและสิงหาคม พ.ศ. 2562 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตจากเครื่องจักรที่ใช้ทดลอง ทั้ง 5 จุด
ตรวจสอบ โดยใช้เทคนิคการสุ่มผลิตภัณฑ์ มาวันละ 5 ชิ้น 
ในช่วงเวลาที่แตกต่างกัน พบว่า โอกาสความน่าจะเป็น
ของผลิตภัณฑ์ตกอยู่ภายในขอบเขตควบคุมทั้ง 5 จุด
ตรวจสอบ ทั้งนี้จุดตรวจสอบที่ 1 มีโอกาสความน่าจะ
เป็นเท่ากับ 0.8204 ทั้งในเดือนกรกฎาคม และเดือน
สิงหาคม จุดตรวจสอบที่ 2 มีโอกาสความน่าจะเป็น
เท่ากับ 0.8203 ทั้งในเดือนกรกฎาคม และเดือนสิงหาคม 
จุดตรวจสอบที ่3 มีโอกาสความน่าจะเป็นเทา่กบั 0.8203 
ทั้งในเดือนกรกฎาคม และเดือนสิงหาคม จุดตรวจสอบที่ 
4 มีโอกาสความน่าจะเป็นเดือนกรกฎาคมเท่ากับ 0.8203 
และ 91.20 ในเดือนสิงหาคม และจุดตรวจสอบท่ี 5 มี
โอกาสความน่าจะเป็นเดือนกรกฎาคมเท่ากับ 0.8202 
และ 0.8100 ในเดือนสิงหาคม 

 
7.  อภิปรายผล 

อภิปรายผลการติดตามประเมินผลหลังการทดลอง
การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ เม่ือ
ส้ินสุดการทดลอง 2 เดือน คือ เดือนกรกฎาคมและเดือน

สิงหาคม 2562 การประเมินความพึงพอใจการควบคุม
และการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ฝ่ายควบคุมและ
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์พบว่า มีความพึงพอใจอยู่ใน
ระดับมากที่สุด ได้แก่ เมื่อจํานวนผลิตภัณฑ์ตรวจสอบ
น้อยลงจากการสุ่ม จะทําให้การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 
ต่อชิ้นละเอียดแม่นยํามากขึ้น โดยมีค่าเฉล่ียเท่ากับ 4.62  
(X  = 4.62) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.51 เป็น
ลําดับแรก ซึ่งสอดคล้องกับ Adisak  [19] ได้กล่าวว่า 
การตรวจสอบแบบร้อยละ 100 หรือตรวจสอบแบบ 
ทุกชิ้นเป็นวิธีที่เสียเวลา ค่าใช้จ่ายมาก และทําให้ผู้ตรวจ
สอบเกิดความเบ่ือหน่าย เมื่อยล้า ความตั้งใจในการ
ตรวจสอบจะลดลงเรื่อย ๆ ตามระยะเวลาและความจําเจ 
ซ้ํ าซากในการตรวจสอบที่มีจํานวนมาก นอกจากนี้ 
Deming [20] ยังได้กล่าวว่า การตรวจสอบแบบร้อยละ 
100 ยังไม่มั่นใจว่าจะได้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพตามท่ี
กําหนดหรือไม่ ลําดับรองลงมาและอยู่ในระดับมากที่สุด 
ได้แก่ ลดจํานวนพนักงาน Q.C. (X  = 4.54) และลด
ความเครียดหรือแรงกดดันของพนักงาน Q.C. จากการ
ตรวจสอบแบบร้อยละ 100 (X = 4.46) ตามลําดับ ทั้งนี้
อาจเป็นไปได้ว่า การลดจํานวนพนักงาน Q.C. ลงคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตยังคงที่ หรืออยู่ภายใต้ขอบเขตการ
ควบคุมและความเครียดของพนักงานก็ลดลงด้วย 
Kittisak [21] ได้กล่าวว่า การสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์มา
ตรวจสอบ บางครั้งจะทําให้เกิดความมั่นใจหรือความ
เชื่อมั่นในการตรวจสอบมากกว่าการตรวจสอบแบบ 
ร้อยละ 100 ผลการติดตามร้อยละของการแก้ไขผลิตภัณฑ์ 
ช่วงเวลาของการทดลองเดือนกรกฎาคมและเดือน
สิงหาคม พบว่า ไม่พบผลิตภัณฑ์ที่ต้องนํากลับมาแก้ไข 
หรือการแก้ไขผลิตภัณฑ์มีค่าเป็นศูนย์ (0) ผลการติดตาม
โอกาสความน่าจะเป็นของผลิตภัณฑ์ตกอยู่ในขอบเขต
ควบคุมในกระบวนการผลิต พบว่า ทั้งเดือนกรกฎาคม
และเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2562 มีโอกาส ความน่าจะเป็น
ของผลิตภัณฑ์ตกอยู่ในขอบเขตการควบคุม ทั้ง 5 จุด
ตรวจสอบมากกว่าร้อยละ 80 และอยู่ในเกณฑ์ที่ทาง
สถานประกอบการพึงพอใจ 

 
8.  ข้อเสนแนะการวิจัยในครั้งน้ี 

ผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะการวิจัยครั้งนี้ ดังนี้ 
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8.1  สถานประกอบการให้ความสําคัญกับการสร้าง
แผนภูมิควบคุมการผลิต เป็นลําดับแรก หากมีการจัด
ฝึกอบรมหรือปรับปรุงเน้ือหาชุดฝึกอบรม ควรเน้นให้
เข้มข้น มีความสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น และใช้เวลาการอบรม
เนื้อหาแต่ละหน่วยมากขึ้น 

8.2  เนื้อหาการใช้มาตรฐาน MIL-STD-414 มีความ
สลับซับซ้อนหลายขั้นตอนในการวิเคราะห์ ควรฝึกปฏิบัติ
หรือกิจกรรมให้มากขึ้น 

8.3  การฝึกอบรมผู้วิจัยกําหนดเวลาหน่วยละ 240 
นาที หรือ 4 ชั่วโมง ทั้งนี้หากมีการนําชุดฝึกอบรมนี้ไปใช้ 
อาจจะมีการปรับปรุงเวลาให้ยืดหยุ่น เวลามากขึ้น หรือ
น้อยลงของแต่ละหน่วยฝึกอบรมได้ 

8.4  การทดลองการควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ ครั้งน้ีทดลองโดยใช้เครื่องจักรเครื่องเดียว
ตรวจและประเมินจาก 5 จุดตรวจสอบ หากมีการนํา 
แนวทางการทดลองน้ีไปทดลองใช้อีกที ผู้นําแนวทางน้ีไป
ทดลองอาจจะทดลองจากเคร่ืองจักรมากกว่า 1 เครื่องได้ 
และอาจเพิ่มจุดตรวจสอบให้มากขึ้นตามลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิต 

 
9. ข้อเสนอแนะในการวิจัยคร้ังต่อไป 

9.1 ควรมีการศึกษาเพื่อพัฒนาชุดฝึกอบรมการ
ควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพเพื่อการยอมรับผลิตภัณฑ์
การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Production)   

9.2 ควรมีการศึกษาเพื่อพัฒนาชุดฝึกอบรมการ
ตรวจสอบด้วยวิธีดอดจแ์ละโรม่ิง (Dodge & Roming)  

9.3 ควรมีการศึกษาเพื่อพัฒนาชุดฝึกอบรมการใช้
มาตรฐาน IATF16949 (The International Automotive 
Task Force 16949)  
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