
                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 1, 2025 (January – June)  
1 

การลดตนทุนการผลิตช้ินสวนยานยนตดวยการประยุกตใชมาตรฐานการสุมตัวอยาง  

Cost Reduction in Automotive Parts Production by Applying Sampling Standards  

พงษศักดิ์ รุนกระโทก1 ฐิติ หมอรักษา2 กนกวรรณ เกริกสูงเนิน3 ภูมบุิญ พลตาง3 

จิตติวัฒน นิธิกาญจนธาร3 วรรณนิศา นุชคุม4 และ สภุัทรา หมูปารงั5* 
1วิทยาลัยนวัตกรรมวิชาชีพ คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน  

77 หมู 7 ตําบลหนองระเวียง อําเภอเมืองนครราชสีมา จังหวัดนครราชสีมา 30000  

2สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตรบูรณาการและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลตะวันออก  

วิทยาเขตจันทบุรี  

131 หมู 10 ถนนบําราศนราดูร ตาํบลพลวง อําเภอเขาคิชฌกูฎ จังหวัดจันทบุรี 22210 
3สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลอีสาน 

744 ถ. สุรนารายณ ตําบลในเมือง อําเภอเมืองนครราชสีมา นครราชสีมา 30000  

4สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลอีสาน 

744 ถ. สุรนารายณ ตําบลในเมือง อําเภอเมืองนครราชสีมา นครราชสีมา 30000 

 5สาขาวิศวกรรมอุสาหการและโลจิสติกส สํานักวิชาวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคลตะวันออก 

43 หมู 6 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคลตะวันออก ตําบล บางพระ อําเภอศรีราชา ชลบุรี 20110 

Phongsak Runkratok1 Thiti Mhoraksa2 Kanokwan Kroeksungnoen3 Bhoomboon Phonthang3 

Jittiwat Nithikarnjanatharn3 Wannisa Nutkhum4 and Supattra Muparang5* 
1College of Innovation Skills, Faculty of Engineering and Technology, Rajamangala University of 

Technology Isan, Nakhonratchasima  

77 Moo 7, Nong Raveang Subdistrict, Muang Nakhon Ratchasima District, Nakhon Ratchasima, 30000 
2Department of Industrial Engineering, Faculty of Integrated Engineering and Technology, Rajamangala 

University of Technology Tawan–Ok, Chanthaburi Campus 

131 Moo 10, Bamrasnaradura Road, Phluang Sub–district, Khao Khitchakut District, Chanthaburi, 22210 
3Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering and Technology, 

Rajamangala University of Technology lsan 

744 Suranarai Road, Nai Mueang Sub–district, Mueang Nakhon Ratchasima District, Nakhon Ratchasima, 30000 
4Department of Production Engineering, Faculty of Engineering and Technology, 

Rajamangala University of Technology lsan 

744 Suranarai Road, Nai Mueang Sub–district, Mueang Nakhon Ratchasima District, Nakhon Ratchasima, 30000 
5Department of Industrial Engineering and Logistics, School of Engineering and Innovation, Rajamangala 

University of Technology Tawan–ok 

43 Moo 6 Bangpra Sub–district, Sriracha District, Chonburi, 20110 
*Corresponding author E–mail: supattra_mu@rmutto.ac.th 



                                               วารสารเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ  

ปที่ 4 ฉบับที ่1 มกราคม – มิถุนายน 2568 

Journal of Manufacturing and Management Technology (JMMT) Vol 4, No. 1, 2025 (January – June)  
2 

(Received: June 21, 2025; Revise: June 29, 2025; Accepted: June 29, 2025) 

บทคัดยอ  

 การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงกระบวนการสุมตรวจสอบรอยเชื่อมในโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยเฉพาะ

ชิ้นสวนรถยนต รุน ทีเอโอ ดวยการประยุกตใชแผนการสุมตัวอยางตามมาตรฐาน MIL–STD–105E แทนวิธีการสุมตรวจสอบ

แบบเดิมที่ไมมีมาตรฐานชัดเจน ซึ่งมาตรฐาน MIL–STD–105E เปนมาตรฐานที่ถูกใชอยางแพรหลายและยังคงมีการอางอิงใน

ภาคอุตสาหกรรมแมวาจะถูกแทนที่ดวยมาตรฐานอื่น จากเดิมใชการสุมตรวจสอบสินคาอยูที่ 3 ชิ้นตอลอต สงผลใหมีคาใชจายสูง

ในการตรวจสอบเนื่องจากเปนการตรวจสอบสินคาแบบทําลาย ทําใหมีคาใชจาย 167,040 บาทตอป การปรับปรุงวิธีการสุม

ตรวจสอบดวยมาตรฐานการสุมตรวจสอบ MIL–STD–105E ประกอบดวยการศึกษาและวิเคราะหขอมูลยอนหลัง การใชแผนภูมิ

ควบคุม และการปรับเปลี่ยนแผนการสุมตัวอยาง พบวา จากผลการใชแผนภูมิควบคุมในการติดตามความแปรผันขอมูลการวัดของ

กระบวนการผลิตแสดงใหเห็นวามีขอมูลการผลิตอยูในคาควบคุม และการยอมรับสินคาอยูในเงื่อนไขของกฎการสับเปลี่ยนการสุม

ตรวจสอบ ในการตรวจสอบแบบปกติไปผอนคลาย ทําใหสามารถใชแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E เพื่อกําหนดชิ้นงานใน

การสุมตัวอยาง โดยทําขอตกลงรวมกับลูกคาในการยอมรับความเสี่ยงของสินคา จึงทําใหสามารถลดจํานวนการตรวจสอบสินคา

จาก 3 ช้ินตอลอต ลดลงเหลือ 2 ช้ินตอลอต สงผลใหจํานวนการตรวจสอบจาก 1,392 ช้ินตอป ลดลงเหลือ 1,008 ช้ินตอป และมี

มูลคาการตรวจสอบ 120,960 บาทตอป ประหยัดคาใชจายได 77,310 บาทตอป โดยท่ีความแปรผันขอมูลการวัดของกระบวนการ

อยูในคาควบคุม ซึ่งการปรับปรุงน้ีแสดงใหเห็นถึงการลดตนทุนการตรวจสอบในกระบวนการผลิต 

คําสําคัญ: แผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E การตรวจสอบช้ินสวนยานยนต และการลดตนทุน 

Abstract  

This study aims to improving the weld seam inspection sampling process in an automotive parts 

manufacturing facility, particularly for TAO model components. The improvement involves implementing the 

MIL–STD–105E sampling plan to replace the previous non–standard inspection method. Initially, three samples 

per lot were inspected, leading to high inspection costs due to the destructive testing nature, totaling 167,040 

baht annually. The improvement strategy included historical data analysis, control chart implementation, and 

adjustment of the sampling plan. Results from the control charts indicated that the production process 

remained within control limits, allowing the application of switching rules from normal to reduced inspection. 

By adopting the MIL–STD–105E plan and negotiating acceptable risk levels with customers, the number of 

samples per lot was reduced from three to two. Consequently, annual inspections decreased from 1,392 to 

1,008 pieces, cutting inspection costs to 120,960 baht—resulting in savings of 77,310 baht per year. These 

findings confirm that the process remains under statistical control while significantly reducing inspection costs 

in quality control. 

Keywords: Sampling plan, MIL–STD–105E, Inspection of Automotive Parts, and Cost Reduction 
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1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมรถยนตไทยเติบโตจากการสนับสนุนของรัฐ เชน การลดภาษีและสงเสริมการลงทุน ทําใหการสงออกเพิ่มข้ึน

อยางตอเนื่องโดยสงเสริมการใชชิ้นสวนในประเทศสงผลใหไทยเปนฐานการผลิตยานยนตระดับโลกและชิ้นสวนยานยนตกลายเปน

สินคาสงออกหลัก มูลคากวา 5.41 แสนลานบาทในป พ.ศ. 2565 [1–3] ภาวะเศรษฐกิจท่ีมีการแขงขันสูงท้ังดานคุณภาพและราคา 

ซึ ่งถือเปนปจจัยหลักที ่ผ ู บริโภคใชในการตัดสินใจในการเลือกซื ้อ ดังนั ้นอุตสาหกรรมการผลิตตองวิเคราะหและควบคุม

ความสามารถของกระบวนการผลิตเพ่ือลดความผันแปรของผลิตภัณฑซึ่งหากความผันแปรมีมาก จะสงผลใหคุณภาพสินคาไมคงท่ี

และอาจกลายเปนของเสียที่ไมเปนที่ยอมรับของลูกคา การควบคุมคุณภาพเปนสิ่งสําคัญของการผลิตชิ้นสวนแตการตรวจสอบทุก

รายการอาจไมคุมคาในดานตนทุน โดยเฉพาะในการผลิตจํานวนมาก จึงตองมีวิธีการหรือแผนการสุมตัวอยางสินคาเพื่อใชในการ

ตัดสินใจที่จะยอมรับหรือปฏิเสธลอตของสินคา โดยมีการนําแผนการสุมตัวอยางมาใชในการตรวจสอบคุณภาพของสินคาเฉพาะ

บางสวนเพื่อเปนตัวแทนของสินคาทั้งลอต การกําหนดจํานวนตัวอยางที่เหมาะสมจึงเปนสิ่งสําคัญ เนื่องจากไมไดมีการตรวจสอบ

สินคาทุกช้ิน [4–5] โดยการใชแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E เปนมาตรฐานท่ีไดรับการยอมรับในระดับสากลในดานการสุม

ตัวอยางและการควบคุมคุณภาพ ปจจุบันมาตรฐานนี้ถูกยกเลิกการใชงานอยางเปนทางการในป พ.ศ. 2538 และถูกแทนท่ีดวย

มาตรฐานอื่น เชน ANSI/ASQ Z1.4 อยางไรก็ตามการดําเนินงานตามมาตรฐานดังกลาวมีหลักการคลายคลึงกับมาตรฐานที่ใชใน    

ปจจุบันเปนอยางมากและยังคงมีการอางอิงและใชงานกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเฉพาะใน

กระบวนการผลิตที่มีขนาดใหญหรือการผลิตหลายลอตที่ไมสามารถตรวจสอบทุกชิ้นได โดยมาตรฐาน MIL–STD–105E ถูกพัฒนา

โดยกระทรวงกลาโหมของสหรัฐอเมริกาและใชในหลายอุตสาหกรรมท่ัวโลกในการประเมินคุณภาพของสินคาผานการสุมตัวอยางท่ี

มีการควบคุมตามเกณฑท่ีกําหนด [6–7] จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการสุมตัวอยางพบวา การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ

สุมผลิตภัณฑในภาชนะบรรจุแบบออนตัวโดยนํามาตรฐาน MIL–STD–105E และกฎการสับเปลี่ยนมาใช ผลลัพธท่ีไดชวยใหกระบวนการ

สุมมีประสิทธิภาพมากขึ้นลดตนทุน ลดการสูญเสีย และเพิ่มโอกาสทางธุรกิจของบริษัท [8] การใช MIL–STD–105E ซึ่งเปนมาตรฐาน

การสุมตัวอยางแบบการตรวจรับเพื่อปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพ โดยมีวัตถุประสงคหลักเพื่อลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบ 

เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการตรวจรับและลดตนทุนท่ีเกิดจากการตรวจสอบท่ีไมจําเปน [9]  พบวาการใชมาตรฐานแผนการสุมตัวอยาง 

MIL–STD–105E เปนแนวทางที่ชวยปรับปรุงประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพ ลดตนทุน และเพิ่มความแมนยําในการตรวจรับ

ผลิตภัณฑ ซึ่งสามารถนําไปปรับใชในกระบวนการผลิตท่ีตองการรักษาคุณภาพมาตรฐานสูงไดอยางมีประสิทธิภาพ  

 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดในการประยุกตใชมาตรฐานการสุมตัวอยางเพื่อลดตนทุนการผลิตชิ้นสวนรถยนต ซึ่งจากเดิมไมมี

มาตรฐานการสุมตัวอยางสินคาทําใหมีการตรวจสอบสินคา 3 ชิ้นตอลอต และมีผลการวัดชิ้นงานที่อยูในขอกําหนดของลูกคา ทําใหมี

คาใชจายท่ีสูงในการสุมตัวอยางเน่ืองจากเปนการตรวจสอบแบบทําลาย มีมูลคาในการสุมตัวอยางสูงถึง 167,040 บาทตอป ทางผูจัดทํา

ไดใชแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E กําหนดมาตรฐานของการสุมตัวอยางภายในกระบวนการตรวจสอบสินคาเพื่อใหมีมาตรฐาน

ของการสุมตัวอยางในการตรวจสอบสินคาและลดตนทุนในการตรวจสอบ 

 

2. วิธีดําเนินงาน 

 การดําเนินการศึกษากระบวนการตรวจสอบรอยเชื่อมในสายการผลิตชิ้นสวนรถยนตในปจจุบันเพื่อหาแนวทางในการ

ปรับปรุงการสุมตัวอยางช้ินงานเช่ือมเพ่ือลดตนทุนการตรวจสอบรอยเช่ือม มีรายละเอียดดังตอไปน้ี  

 2.1 การดําเนินการสุมตรวจสอบรอยเช่ือม 

 จากการสุมชิ้นงานของกระบวนการผลติชิ้นสวนโดยเริ่มจากการสุมตัวแรก ตัวกลาง และตัวทายลอต จํานวน 3 ชิ้นเพ่ือ
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ตรวจสอบความยาวรอยเชื่อม (L) ใหอยูในชวง 15–43 มม. หากผานเกณฑถือวาเปนงานดี หากไมผานตองปรับเครื่องจักรและสุม

ตรวจใหม จากน้ันกําหนดจุดตัดโดยขีดก่ึงกลางรอยเช่ือม 4 จุด และตัดระหวางตัวคํ้ากับทอ นําช้ินงานท่ีตัดขัดผิวดวยกระดาษทราย

เบอร 400 และ 1,200 แลวทาดวยไนทอล 1–2 เปอรเซ็นต ทําใหรอยเชื่อมชัดขึ้น จากนั้นนําชิ้นงานเขาไปสองกลองวัดรอยเชื่อม 

โดยจะตรวจสอบรอยเชื่อมโดยการวัดคาการซึมลึก ขนาดความกวาง ความยาว และความสูงของรอยเชื่อมของฝงทอและตัวคํ้าให

เปนไปตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดไว ดังรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 การตรวจสอบช้ินงานดวยกลองวัดช้ินงาน 

 

 จากรูปท่ี 1 จะตรวจสอบช้ินงานดวยกลองวัดช้ินงานท้ังหมด 4 จุดตรวจสอบ ไดแก จุดท่ี 1. วัดความกวางของแนวเช่ือม 

(a) ซึ่งกําหนดไวใหไมตํ่ากวา 3.45 มม. จุดท่ี 2. วัดความกวางของการซึมลึก (b) กําหนดไวไมตํ่ากวา 1.84 มม. จุดท่ี 3. วัดการซึม

ลึกจากทอถึงตัวคํ้า (c) กําหนดไวไมตํ่ากวา 1.15 มม. จุดที่ 4. ระยะการซึมลึกของทอ (d) กําหนดไวไมตํ่ากวา 0.3 มม. ตาม

ขอกําหนดลูกคา  

 2.2 การศึกษาขอมูลรายปกอนปรบัใชแผนการสุมตัวอยาง 

ขอมูลการสุมตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิตช้ินสวนยานยนต สถานีงานเช่ือมช้ินงานดวยโรบอทเช่ือมท้ัง 2 เครื่อง 

แตละเครื่องมีจํานวนการผลิตอยูในชวง 51–90 ชิ้นตอลอต ซึ่งมีการตัดชิ้นงานตอหนึ่งลอต 3 ชิ้น และมูลคาการตัดงานตรวจสอบ

ของเครื่องเชื่อมที่ 1 และ 2 ตั้งแตเดือนที่ 1 ถึงเดือนที่ 12 จากการใชวิธีการสุมตรวจสอบแบบเดิมตามแผนการสุมตรวจสอบตาม

แบบแผนการผลิตจากลูกคา ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1 ผลการตัดช้ินงานกอนการปรับใชแผนการสุม 

เดือนที่ 

จํานวน (ชิ้น) 
มูลคาการตดังานตรวจสอบ 

(บาท) 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

1 58 58 6,960 6,960 

2 58 58 6,960 6,960 

3 58 58 6,960 6,960 

4 58 58 6,960 6,960 

5 58 58 6,960 6,960 

2.105 (mm) 

2.492 (mm) 

3.124 (mm) 
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เดือนที่ 

จํานวน (ชิ้น) 
มูลคาการตดังานตรวจสอบ 

(บาท) 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

66 58 58 6,960 6,960 

7 58 58 6,960 6,960 

8 58 58 6,960 6,960 

9 58 58 6,960 6,960 

10 58 58 6,960 6,960 

11 58 58 6,960 6,960 

12 58 58 6,960 6,960 

รวม 
696 696 83,520 83,520 

1,352 167,040 

  

 จากตารางท่ี 1 พบวามีจํานวนการสุมตรวจสอบช้ินงานของเครื่องเช่ือมท้ัง 2 เครื่อง อยูท่ี 1,392 ช้ินตอป และมีตนทุนใน

การตรวจสอบท่ี 167,040 บาทตอป 

2.3 การวิเคราะหความผันแปรขอมูลการวัด 

 จากผลการวัดท่ีอยูในคาควบคุมตามท่ีลูกคาไดกําหนด นํามาวิเคราะหความผันแปรของการวัดจากจุดตรวจสอบรอยเช่ือม

ของเครื่องเชื่อมที่ 1 และ เครื่องเชื่อมที่ 2 ดําเนินการโดยใช แผนภูมิควบคุมชนิด X–Bar R Chart เพื่อประเมินความผันแปรของ

กระบวนการผลิต แผนภูมิที่ใชแสดงผลในรูปแบบ กราฟคู โดยกราฟดานบนแสดงขอมูลจาก เครื่องเชื่อมที่ 1 และกราฟดานลาง

แสดงขอมูลจาก เครื่องเชื่อมที่ 2 กราฟดานบนจะแสดงคาเฉลี่ย (X–Bar) ของกระบวนการผลิต ซึ่งเปนการวัดระดับโดยรวมของ

การผลิตในแตละชวง สวนกราฟดานลางจะแสดง ความผันแปร (R–Chart) ของกระบวนการ ซึ่งแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงภายใน

กระบวนการที่อาจเกิดขึ้นระหวางแตละตัวอยางการใช X–Bar R Chart จะชวยในการ ติดตาม และ ประเมินเสถียรภาพของ

กระบวนการผลิต เพื่อใหมั่นใจวากระบวนการนั้นสามารถ ควบคุมได และ คาดการณได อยางแมนยําตาม ขอบเขตที่กําหนด ซึ่ง

ชวยใหสามารถตัดสินใจไดวา กระบวนการนั้นอยูในขอบเขตควบคุมหรือไม [10] โดยลักษณะของการวัดแบงออกเปน 5 ลักษณะ 

ดังรูปท่ี 2 

 

 
a. b. c. 
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d. e. 

รูปท่ี 2 ความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการผลิต 

 

 จากรูปที่ 2 แสดงผลความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการผลิตโดยจะแสดงผลการวัดชิ้นงานจากเครื่องเชื่อมที่ 1 

และเครื่องเชื่อมที่ 2 เปนผลการวัดความยาวของแนวเชื่อม (a) ผลการวัดความกวางของแนวเชื่อม (b) การซึมลึกจากตัวคํ้าถึงทอ 

(c) ความกวางของการซึมลึก (d) ระยะการซึมลึกของทอ (e) ซึ่งพบวาผลของขอมูลในกราฟแสดงถึงคาเฉลี่ยและความผันแปร

ขอมูลการวัดของกระบวนการผลิตอยูในคาควบคุมบนและลางในเสนขอบเขตควบคุม 10 ลอตตอเน่ือง  

 2.4 การกําหนดมาตรฐานในการสุมตรวจสอบ 

    การกําหนดแผนการสุมตัวอยางในการตรวจสอบดวยการใชมาตรฐาน MIL–STD105E ถึงแมในป พ.ศ. 2538 มาตรฐาน

ดังกลาวถูกยกเลิกอยางเปนทางการและถูกแทนท่ีดวยมาตรฐานอื่น เชน ANSI/ASQ Z1.4 เนื่องจากหลักการของมาตรฐานน้ียังคง

คลายคลึงกับมาตรฐานที่ใชอยูในปจจุบันอยางมากและยังคงมีการอางอิงและใชงานอยางแพรหลายในภาคอุตสาหกรรมที่ศึกษา 

ผูวิจัยจึงเลือกมาตรฐานดังกลาวเปนเครื่องมือในการศึกษาน้ี โดยแบงแผนการตรวจสอบออกเปน 3 ประเภทหลัก ไดแก แบบปกติ 

แบบผอนคลาย และแบบเขมงวด การเลือกใชขึ ้นอยู กับผลการตรวจลอตกอนหนาและขอกําหนดในการเปลี ่ยนแผนหาก

กระบวนการผลิตมีคุณภาพสมํ่าเสมอและไมพบขอบกพรองเกิน AQL (Acceptable Quality Level) หรือระดับขอบกพรองท่ี

ยอมรับไดตอลอตตอเนื่อง 10 ลอต สามารถเปลี่ยนไปใชแผนแบบผอนคลายเพื่อลดจํานวนตัวอยางที่ตองตรวจ การเลือกจํานวน

ตัวอยางจะพิจารณาตามขนาดลอตและระดับการตรวจ ซึ ่งมีทั้งแบบทั่วไปและแบบพิเศษที่ใชในกรณีที ่ตองการลดภาระการ

ตรวจสอบการใช MIL–STD–105E ชวยลดตนทุนในการตรวจสอบโดยยังรักษาระดับความเชื่อมั่นตอคุณภาพผลิตภัณฑ หากพบ

ขอบกพรองเกิน AQL ลอตจะถูกปฏิเสธ และหากพบปญหาซํ้า แผนการตรวจจะเปลี่ยนเปนแบบเขมงวด เพื่อเพิ่มความถี่ในการ

ควบคุมและลดความเสี่ยงของการสงมอบสินคาท่ีไมผานขอกําหนดของลูกคา แผนการสุมตรวจสอบ MIL–STD–105E สามารถเปด

ตารางเพ่ือหาจํานวนการสุมตัวอยางได ดังรูปท่ี 3 และรูปท่ี 4 [11]  
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รูปท่ี 3 แสดงการเลือกใชแผนการสุมตัวอยางข้ันตอนท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 4 แสดงการเลือกใชแผนการสุมตัวอยางข้ันตอนท่ี 2 

   

 จากรูปที่ 3 และรูปที่ 4 การเปดตารางแผนการสุมตัวอยางโดยใชระดับการตรวจสอบพิเศษ ซึ ่งเปนระดับของการ

ตรวจสอบท่ีตองการลดจํานวนตัวอยางของการผลิตท่ีมีคุณภาพตามขอกําหนดตอเน่ือง 10 ลอต และมีความผันแปรของขอมูลการ

วัดอยูในระดับขอบเขตควบคุมในกราฟ  X–Bar R–Chart บงบอกถึงการวัดที่มีความเสถียรของคาเฉลี่ยและแนวโนมการวัดใน

กระบวนการตรวจสอบของจํานวนการผลิตในชวง 51 ถึง 90 ช้ินตอลอต ซึ่งอยูในเง่ือนไขของกฎการสับเปลี่ยนการสุมตรวจสอบให

สามารถเปลีย่นการตรวจสอบจากปกติไปผอนคลายตามมาตรฐาน MIL–STD–105E โดยใชมาตรฐานนี้เปนแนวทางในการกําหนด

จํานวนการสุมตรวจสอบ จึงปรับเปลี่ยนแผนการสุมตรวจสอบเปนแบบผอนคลาย แตตองยอมรับความเสี่ยงเพิ่มขึ้นซึ่งเปนระดับท่ี

ใชตัวอยางนอยลง โดยใชแผนการสุมตัวอยางแบบครั้งเดียว และกําหนดคาการยอมรับของเสียไวที่ AQL 1.0 เปอรเซ็นต ซึ่งเปน

ระดับในการตรวจสอบที ่ใชในอุตสาหกรรมชิ ้นสวนยานยนตตองการควบคุมคุณภาพอยางเขมงวด แตยังคงยอมรับความ

คลาดเคลื่อนได [12] ตามท่ีไดระดมความคิดกับทางผูบริหารและวิศวกรท่ีเก่ียวของ  

 จากดังรูปที่ 3 สามารถเลือกใชระดับการตรวจสอบแบบผอนคลายที่ระดับการตรวจสอบแบบพิเศษ S2 จากแถวที่มี

จํานวนลอตการผลิตอยูในชวง 51 ถึง 90 ช้ินตอลอต จะไดรหัสตัวอักษร B และนํามาเปดตารางดังรูปท่ี 4 จากรหัสตัวอักษร B จะ
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ไดจํานวนการสุมตัวอยางท่ี 2 ช้ินตอลอต มีการยอมรับความเสี่ยง 1.0 เปอรเซ็นต ตอ 100 ช้ิน หรือ AQL 1.0 เปอรเซ็นต พบวาไม

มีจํานวนการยอมรับของเสียในลอต (Ac 0) เมื่อพบของเสียของลอตการผลิต 1 ครั้ง จะทําการปฏิเสธลอต (Re 1) และหากพบ

ปญหาซํ้าแผนการตรวจจะเปลี่ยนเปนแบบเขมงวด 

 

3. ผลการดําเนินการ 

ผลหลังจากการปรับใชแผนการสุมตัวอยางแบบ MIL–STD–105E มีรายละเอียดดังน้ี  

 3.1 ผลการตดัช้ินงานหลังจากปรบัใชแผนการสุมตัวอยาง 

ผลจากการตัดช้ินงานหลังการปรับใชแผนการสุมตัวอยางแบบ MIL–STD–105E ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 2 ผลการตัดช้ินงานหลังการปรับใชแผนการสุม 

เดือนที่ 

จํานวน (ชิ้น) 
มูลคาการตดังานตรวจสอบ 

(บาท) 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

เครื่องเชื่อมที่ 

1 

เครื่องเชื่อมที่ 

2 

1 42 42 5,040 5,040 

2 42 42 5,040 5,040 

3 42 42 5,040 5,040 

4 42 42 5,040 5,040 

5 42 42 5,040 5,040 

66 42 42 5,040 5,040 

7 42 42 5,040 5,040 

8 42 42 5,040 5,040 

9 42 42 5,040 5,040 

10 42 42 5,040 5,040 

11 42 42 5,040 5,040 

12 42 42 5,040 5,040 

รวม 
504 504 60,480 60,480 

1,008 120,960 

 

 จากตารางที่ 2 เมื่อไดทําขอตกลงรวมกับลูกคาในการลดจํานวนการสุมตรวจสอบพบวาจํานวนการสุมตัดตรวจสอบ

ชิ้นงานของเครือ่งเชื่อมที่ 1 และเครื่องเชื่อมที่ 2 อยูที่ 1,008 ชิ้นตอป ตนทุนในการสุมตัดตรวจสอบ 120,960 บาทตอป หลังจาก

การใชแผนการสุมตัวอยางตามมาตรฐาน MIL–STD–105E ซึ่งปรับเปลี่ยนจากการสุมช้ินงานตามตัวอยางเดิม 3 ช้ินตอลอต จากน้ัน

เปลี่ยนเปนการสุมช้ินงาน 2 ช้ินตอลอต ซึ่งไดจากการเปดตารางตามแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E 

 มาตรฐาน MIL–STD–105E มีหลักการคลายคลึงกับมาตรฐานที่ใชอยูในปจจุบันคือ ANSI/ASQ Z1.4 และถูกนําไปใช

อยางแพรหลายในภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต เนื่องจากสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมคุณภาพอยางมีนัยสําคัญ 

ผลการศึกษาพบวา อัตราช้ินงานบกพรองลดลงจาก 4.2 เปอรเซ็นต เหลือ 2.1 เปอรเซ็นต เน่ืองจากกระบวนการถูกตรวจสอบอยาง

มีประสิทธิภาพมากขึ้นทําใหพบและแกไขปญหาไดเร็วขึ้น หลังการปรับใชแผนการสุมตัวอยางแบบ AQL (Acceptable Quality 
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Level) ระดับ 1.0 ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Montgomery, D.C., (2014) ที่พบวาการสุมตัวอยางตามมาตรฐาน ANSI/ASQ 

Z1.4 ชวยลดความเสี่ยงของผูผลิต (Producer's Risk) ไดอยางมีประสิทธิภาพ เวลาการตรวจสอบลดลง 15 เปอรเซ็นต เนื่องจาก

ลดจํานวนชิ้นงานที่ตองตรวจสอบ โดยเทคนิค Single Sampling Plan สอดคลองกับการศึกษาของ Magar, V.M. and Shinde, 

V.B., (2014) ซึ่งอธิบายวา 7 QC Tools รวมถึงเทคนิคการสุมตัวอยางสามารถลดเวลาการตรวจสอบไดโดยไมกระทบตอคุณภาพ

และตนทุนการตรวจสอบลดลง 20 เปอรเซ็นต การลดปริมาณการตรวจสอบสอดคลองกับหลักการทางเศรษฐศาสตรอุตสาหกรรม

ที่วาการสุมตัวอยางที่เหมาะสมชวยลดตนทุนการประกันคุณภาพ [15] อยางไรก็ตามการสุมตัวอยางอาจไมเหมาะสําหรับ

กระบวนการท่ีตองการความแมนยําสูงสุด เน่ืองจากยังมีความเสี่ยงท่ียอมรับชุดงานท่ีมีขอบกพรอง (Consumer's Risk) [16] 

 3.2 การติดตามความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการ 

 ผลของความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการผลิตหลังจากการปรบัใชแผนการสุมตวัอยางตามมาตรฐาน MIL–STD–

105E จากขอมูลการวัดดวยการใชแผนภูมิควบคุม X–Bar R–Chart พบวา ขอมูลการวัดโดยแบงจุดตรวจสอบออกเปน 5 ลักษณะ

การวัด ไดแก คาความยาวของแนวเช่ือม (a) ความกวางของแนวเช่ือม (b) ความกวางของการซึมลึก (c) การซึมลึกจากตัวคํ้าถึงทอ 

(d) และระยะการซึมลึกของทอ (e) ยังคงอยูภายในขอบเขตการควบคุมทั้งหมด ซึ่งบงชี้วากระบวนการอยูในระดับที่เสถียรและ

สามารถยอมรับได แสดงดังรูปท่ี 5 

 

 
a. b. c. 

 
d. e. 

รูปท่ี 5 ความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการหลังปรับปรุง 

 

 จากรูที่ 5 แสดงผลความผันแปรขอมูลการวัดของกระบวนการผลิตโดยแสดงผลการวัดชิ้นงานจากเครื่องเชื่อมท่ี 1 และ

เครื่องเชื่อมที่ 2 เปนผลการวัดความยาวของแนวเชื่อม (a) ผลการวัดความกวางของแนวเชื่อม (b) การซึมลึกจากตัวคํ้าถึงทอ (c) 

ความกวางของการซึมลึก (d) ระยะการซึมลึกของทอ (e) พบวาผลของขอมลูในกราฟแสดงถึงคาเฉลี่ยและความผันแปรขอมูลการ

วัดของกระบวนการผลิตอยูในคาควบคุมบนและลางในเสนขอบเขตควบคุม 
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 3.3 เปรียบเทียบขอมลูกอนและหลังการปรับปรุง 

 ผลการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงและมูลคาของการตัดหลังการปรับปรุงมาใชแผนการสุมตัวอยางแบบ 

MIL–STD–105E ดังตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง 

 จํานวนการตัดชิ้นงาน (ตัว) ตนทุน (บาท) 

กอนปรับปรุง 1,352 167,040 

หลังปรบัปรุง 1,008 120,000 

 

 จากตารางท่ี 3 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง เน่ืองจากการใชแผนการสุมตรวจสอบแบบเดิม ไม

มีแผนการที่แนชัด โดยการตรวจสอบใชชิ้นงานจํานวน 3 ชิ้นตอลอตการผลิต ทําใหจํานวนการตัดชิ้นงานกอนการปรับปรุงการสุม

ชิ้นงานเทากับ 1,392 ตัวตอป และสงผลใหตนทุนในการตัดเทากับ 167,040 บาทตอป ภายหลังการปรับปรุงและใชมาตรฐานการ

สุมตรวจสอบ MIL–STD–105E พบวาจํานวนการตัดช้ินงานลดลง 2 ตัวตอลอตการผลิต จากการเปดตารางสงผลใหมีจาํนวนการตดั 

1,008 ตัวตอป ใชตนทุนการตัด 120,960 บาทตอป จํานวนการตัดช้ินงานลดลงคิดเปน 25.44 เปอรเซ็นต และตนทุนลดลงคิดเปน 

27.58 เปอรเซ็นต 

 นอกจากนี้ ยังไดประเมินผลกระทบของการลดจํานวนตัวอยางตอความถี่ของการตรวจพบขอบกพรอง โดยวิเคราะห

คาเฉลี่ยความผิดพลาดจากขอมูลยอนหลัง 12 เดือน พบวาอัตราขอบกพรอง (Defective Rate) ไมเพ่ิมข้ึนอยางมีนัยสําคัญหลังลด

จํานวนตัวอยางตรวจสอบ โดยความผิดพลาดยังอยูในระดับท่ีตํ่ากวา AQL 1.0 เปอรเซ็นต สอดคลองกับแนวทางการประเมินแบบ 

Economical Design ที่ระบุไวในงานของ Huang (2018) ซึ่งเสนอวาการลดจํานวนตัวอยางภายใตการควบคุมความเสี่ยงสามารถ

ลดตนทุนโดยไมเพ่ิมความเสี่ยงดานคุณภาพเกินเกณฑท่ียอมรับได [11] 

 

4. อภิปรายผล  

  จากการนําแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E มาใชในกระบวนการตรวจสอบชิ้นสวนยานยนตสงผลใหสามารถลด

ตนทุนการตรวจสอบ โดยการลดจํานวนตัวอยางท่ีตองตรวจสอบจาก 3 ช้ินตอลอต เหลือ 2 ช้ินตอลอต สามารถประหยัดคาใชจาย

ได 77,310 บาทตอป ในขณะเดียวกันการตรวจสอบยังคงสามารถรักษาคุณภาพการผลิตไดในระดับที่ลูกคากําหนด โดยแผนภูมิ

ควบคุม X–Bar R–Chart แสดงใหเห็นวากระบวนการผลิตยังคงเสถียรและอยูในขอบเขตควบคุม ผลการศึกษานี้สอดคลองกับ

งานวิจัยของณัฐธิดา โสแสง [8] ที่ใช MIL–STD–105E ในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการสุมตัวอยางและลดตนทุนรวมถึงงาน

ของ Deadila Defiatri [9] ท่ีพบวา MIL–STD–105E สามารถปรับปรุงการควบคุมคุณภาพในการสุมตัวอยางและลดขอผิดพลาดใน

การตรวจสอบผลิตภัณฑที่เกินความจําเปนได อยางไรก็ตามการศึกษานี้มีขอจํากัดในดานการลดจํานวนตัวอยางในการตรวจสอบ 

ซึ่งอาจเพ่ิมความเสี่ยงในการไมสามารถตรวจพบขอบกพรองท่ีหลุดรอดจากกระบวนการผลิต โดยเฉพาะในกรณีท่ีกระบวนการผลิต

มีความผันผวนสูงหรือเกิดขอผิดพลาดซํ้าๆ การยอมรับความเสี่ยงจากการลดการตรวจสอบตองไดรับการพิจารณาและขอตกลง

รวมกับลูกคาอยางชัดเจนและควรพิจารณาปรับแผนการสุมตัวอยางใหเหมาะสมกับลักษณะของผลิตภัณฑแตละประเภท 

โดยเฉพาะในกรณีท่ีมีความผันผวนหรือขอกําหนดพิเศษจากลูกคา เชน ช้ินสวนท่ีมีความสําคัญ ควรใชการสุมตัวอยางท่ีเขมงวดข้ึน 

เพ่ือรักษาคุณภาพการผลิตใหไดมาตรฐาน 
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 อยางไรก็ตาม จากการประเมินความนาจะเปนของการตรวจพบลอตที่มีของเสียเกิน AQL ดวยกราฟ OC Curve ตาม

แนวทางของ Dewi (2022) พบวาความสามารถของแผน MIL–STD–105E ยังอยู ในระดับที ่ยอมรับได โดยเฉพาะในกรณีท่ี

กระบวนการผลิตมีคาความเบี่ยงเบนตํ่าและควบคุมไดดี ซึ่งชวยสนับสนุนการใชแผนแบบผอนคลายในการตรวจสอบ โดยยัง

สามารถรักษาความนาเช่ือถือในคุณภาพช้ินสวนได [12] 

 

5. สรุปผลงานวิจัย 

 การปรับปรุงกระบวนการสุมตรวจสอบดวยการใชแผนการสุมตัวอยาง MIL–STD–105E รวมกับการศึกษาขอมูลยอนหลัง

ดวยการใชแผนภูมิควบคุม X–Bar R–Chart ในการติดตามกระบวนการผลิตเพ่ือชวยในการวิเคราะหและควบคุมความผันแปรของ

ขอมูลการวัดจากกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ผลจากการปรับปรุงน้ีทําใหสามารถลดจํานวนการตัดช้ินงานจาก 1,392 

ชิ้นตอป เหลือ 1,008 ชิ้นตอป ซึ่งลดลง 384 ชิ้นตอป และลดตนทุนจาก 167,040 บาทตอป เหลือ 120,960 บาทตอป สงผลให

ประหยัดคาใชจายในการตรวจสอบได 77,310 บาทตอป ในขณะท่ียังคงประสิทธิภาพการตรวจสอบไวในระดับท่ีลูกคากําหนด 

 

 6. กิตติกรรมประกาศ 

 ผูวิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีใหความอนุเคราะหขอมูลและเสียสละเวลาอธิบายกระบวนการทํางานอยางละเอียด 
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