
ทฤษฎและงานวจยทเกยวของ

2.1 หลักการและแนวคิดในการบริหารคุณภาพ
การบริหารคุณภาพ หมายถึง กระบวนการในการบ่งช้ีและอำนวยการต่อกิจกรรมต่าง  ๆ ท่ีจำเป็นเพ่ีอให้บรรลุ 

วัตถุประสงค์ด้านคุณภาพขององค์กร โดย Juran และ Gryna 1 ได้คิดตัวแบบท่ีเรียกว่า ไตรศาสตร์ของคุณภาพ 
(Quality Trilogy) ซ่ึงสรุปได้ว่ากระบวนการในการบริหารคุณภาพประกอบด้วย 3 กระบวนการด้งน้ี

2.1.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning)
คือกระบวนการวางแผนการดำเนินการในการพัฒนาผลิตภัณฑ์และกระบวนการ ท่ีมุ่งเน้นความต้องการ 

สินค้าหรือบริการของลูกค้าเป็นหลัก โดยจะเป็นการกำหนดถึงแผนกลยุทธ์ (Strategic plan) กำหนดเป้าหมาย 
คุณภาพผ่านกระบวนการกระจายนโยบาย (Policy deployment) และการกำหนดวิธีการท่ีเป็นการจัดสรร
ทรัพยากรท่ีจำกัด ซ่ึงจะทำให้บรรลุผลตามจุดประสงค์คุณภาพ

2.1.2 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)
คือกระบวนการรักษาไว้ซ่ึงระดับคุณภาพท่ีได้วางแผนไว้ ซ่ึงจะประกอบไปด้วยการตรวจสอบ การเฝ็า 

พินิจ (Monitoring) และประเมินผลการผลิต ซ่ึงจะเป็นผลให้ทราบผลการดำเนินการท่ีแท้จริง (Actual
performance) และทำการเปรียบเทียบกับเป้าหมายว่ามีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าหรือไม่ เพ่ีอนำ 
ข้อมูลท่ีได้มาวิเคราะห์ ปรับปรุงหรือปฏิบัติการแกไขข้อบกพร่อง หรือสิงท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดท่ีเกิดข้ึนภาย 
ในกระบวนการผลิต

2.1.3 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)
คือกระบวนการในการปรับปรุงเพ่ีอเพ่ิมประสิทธิภาพทางคุณภาพไปส่ระดับท่ีดีกว่าและแตกต่างจากเดิม 

เป็นกระบวนการท่ีกระทำอย่างต่อเน่ือง ทางด้านการจัดสรรทรัพยากร การวางแผนงานคุณภาพ การฝึกอบรม 
บุคลากรด้านคุณภาพและการจัดโครงสร้างเพ่ีอเพ่ิมระดับคุณภาพ

ด้งน้ันในการควบคุมคุณภาพจะหมายถึงการคิดค้นปัญหาด้านคุณภาพ และวินิจฉัยหาสาเหตุของปัญหาเพ่ีอ 
การกำจัดสาเหตุด้งกล่าว โดยการควบคุมคุณภาพน้ีจะเป็นการกำจัดสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเป็นคร้ังคราว ซ่ึงเป็น
สาเหตุท่ีไม่สามารถคาดการณ!ด้ สำหรับการปรับปรุงคุณภาพจะเป็นการกำจัดสาเหตุของปัญหาเร้ือรัง ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ี 
เกิดข้ึนจากระบบและสามารถคาดการณได้ ภายใต้เง่ือนไขท่ีการควบคุมคุณภาพทำให้ผลจากกระบวนการอยู่ในสภาวะ 
เสถียรภาพ
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2.2 การจัดการระบบควบคุมคุณภาพ

คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสมสำหรับการใช้งาน (Fitness for use) สามารถตอบสนองความต้องการและ 
สร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า (Customer satisfaction) สำหรับความต้องการของลูกค้าโดยท่ัวไปจะกำหนดด้วยข้อ 
กำหนด (Specification) หรือมาตรฐาน (Standard) น่ันคือคุณภาพเป็นความหมายท่ีรวมถึงคุณลักษณะและคุณ 
สมบัติเชิงคุณภาพท้ังหมดของผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปดังข้อกำหนด ความต้องการและความคาดหวังของลูกค้า (พิชิต สุข 
เจริญพงษ์ 1 2)

วัตฤประสงค์ในการจัดการระบบควบคุมคุณภาพก็คือ การผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพหรือคุณสมบัติตรงตามท่ีลูก 
ค้าต้องการอย่างสม่ําเสมอ โดยอยู่ภายใต้ต้นทุนและเวลาท่ีเหมาะสมตามแนวทางการบริหารงานสมัยใหม่ท่ีสร้างความ
พึงพอใจให้แก่ลูกค้า น่ันก็คือการมอบคุณภาพของสินค้าให้แก่ลูกค้า ดังน้ันไม่ว่าธุรกิจหรืออุตสาหกรรมใดจึงให้ความ 
สำคัญต่อกิจกรรมการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ

2.3 การควบคุมคุณภาพ

สำหรับการควบคุมคุณภาพตามความหมายท่ีให้!วัในมาตรฐาน MIL-STD-109 กล่าวว่า การควบคุมคุณภาพ 
ก็คือการบริหารงานในด้านการควบคุมวัตถุดิบและการควบคุมการผลิต เพ่ือเป็นการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ท่ีสำเร็จออก 
มามีข้อบกพร่องและเสียหายได้ (เสรี ยูนิ'พันธ์, จรญู มหิทธาฟองกุล และ ดำรงค์ ทวีแสงสถุลไทย 3) จะเห็นว่าการ 
ควบคุมคุณภาพจะต้องจัดรูปแบบการบริหารในการป้องกัน ค้นหาและแกไขข้อบกพร่องซ่ึงจะนำไปส่การผลิตท่ีไม่ดี

ในส่วนของการควบคุมคุณภาพ เป็นส่วนของการวางแผนและควบคุมการดำเนินกิจกรรมต่างๆ โดยการตรวจ 
จับการวินิจฉัยและการแก!ขปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน เพือ่ให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพดีเหมาะสมสำหรับการใช้ 
งานและสามารถสร้างความพงึพอใจแกล่กูคา้ และเน่ืองจากระบบการผลิตหรือกระบวนการผลิตสินค้าใดๆ ส่วน
ประกอบสำคัญท่ีทำให้เกิดผลผลิตท่ีดีจะประกอบไปด้วย คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ วิธีการทำงานและสภาพแวดล้อมใน 
การทำงาน จะเห็นได้ว่าหากส่วนประกอบต่างๆ ไม่เกิดข้อบกพร่องหรือเกิดความผันแปร ผลิตภัณฑท์ีผ่ลิตออกมาจะ 
อยูในระดับถูกต้องตรงตามมาตรฐาน แต่ในความเป็นจริงแล้วในกระบวนการผลิตมักเกิดความผันแปรอยู่เสมอ เป็นผล 
ให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์!ม่คงท่ี ดังน้ันเพ่ือท่ีจะได้บรรลุวัตถุประสงค์ของการผลิตผลิตภัณฑท่ี์มีคุณภาพ จึงจำเป็น 
ต้องมีการควบคุมคุณภาพในปัจจัยท่ีทำให้เกิดความผันแปรต่างๆ ดังกล่าว

และเน่ืองจากระบบการผลิตได้แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่ วัตถุดิบ กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑส์ำเร็จรูป 
การควบคุมคุณภาพในระบบการผลิตจึงจำแนกออกเป็น 3 ส่วนคือ

1. การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ
2. การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต
3. การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
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Burrill และ Ledolter4 ได้สรุปว่าระบบการควบคุมคุณภาพประกอบด้วย 4 ส่วนดังน้ี

1. การวางแผน (Plan)
2. การสังเกตการณส่ิ์งท่ีเกิดข้ึนจริงๆ (Observe)
3. การเปรียบเทียบส่ิงท่ีเกิดข้ึนจริงๆ กับแผนท่ีได้วางไว้ (Compare)
4. การปรับเปล่ียนกระบวนการทำงานในกรณีท่ีจำเป็น (Adjust)

ซ่ึงสามารถแสดงความสัมพันธ์ของส่วนประกอบต่างๆ ของระบบควบคุมคุณภาพได้ดังแสดงในรูปท่ี 2.1

Control
process

Transformation
process

รูปท่ี 2.1 : ระบบควบคุมคุณภาพ 
( ทีมา : Burrill และ Ledolter4 )

2.3.1 ขั้นตอนการดำเนินการควบคุมคุณภาพ

สามารถสรุปการดำเนินการควบคุมคุณภาพได้เป็น 4 ข้ันตอนหลักๆ ดังน้ี

1. การกำหนดมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการทำการควบคุม
2. การเปรียบเทียบคุณภาพของผลิตภัณฑท่ี์ผลิตได้ กับมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีกำหนดไว้ ว่าได้ 

ผลตามมาตรฐานคุณภาพท่ีต้องการหรือไม่
3. การเก็บข้อมูลเก่ียวกับปัญหาและสาเหตุต่างๆ ทีเ่กดิขึน้จากฝา่ยตา่งๆ เพ่ือนำไปไข้ในการวิเคราะห์และทำ 

การแก!ข ปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไป
4. การวางแผนการปรับปรุง เป็นข้ันตอนในการพัฒนาปรับปรุงมาตรฐานต่างๆ ท้ังส่วนของผลิตภัณฑ์ 

กระบวนการผลิต เป็นต้น เพือ่เพ่ิมระดับคุณภาพให!ปส่ระดับท่ีดิกว่าเดิม

2.3.2 ลักษณะของระบบควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพ

Burrill และ Ledolter 4 ได้กล่าวสรุปถึงลักษณะของระบบควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพว่า ต้องประกอบ 
ไปด้วยลักษณะทีส่ำคัญดังน้ี
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1. ระบบควบคุมต้องสามารถตอบสนองความต้องการได้ (Responsive)
เช่น สามารถตอบสนองความต้องการข้อมูล ซ่ึงต้องมีความถูกต้องและสามารถตอบสนองได้ภาย 

ในระยะเวลาท่ีเหมาะสมแก่ผู้ต้องการข้อมูล

2. ระบบควบคุมต้องง่ายต่อการใช้งาน (User friendly)
น่ันคือ วิธีการหรือข้ันตอนในการดำเนินการตามระบบจะต้องเข้าใจง่ายและไม่ซับช้อน และต้องมี 

โปรแกรมการฝึกอบรมท่ีเหมาะสมกับผู้ท่ีเก่ียวข้องทุกระดับ

3. ระบบควบคุมต้องมีความยึดหยุ่น (Flexible)
หมายความว่า ระบบควบคุมต้องสามารถรองรับและตอบสนองความต้องการต่างๆ จากหน่วย 

งานหลายหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง และสามารถครอบคลุมสถานการณต่์างๆ ท่ีอาจจะ เกิดข้ึนได้ด้วย

4. ระบบควบคุมต้องเป็นระบบท่ีง่าย (Simplicity)
ระบบควบคุมควรจะเป็นระบบท่ีง่ายท่ีสุดเท่าท่ีจะทำได้ ไม่ควรเป็นระบบท่ีซับช้อนมากนัก แต่ยัง 

คงไว้ซ่ึงประสิทธิภาพของระบบ

นอกจากน้ี Burrill and Ledolter 4 ได้กล่าวสรุปถึงหลักการเบ้ืองต้นในการวางระบบควบคุมท่ีมี 
ประสิทธิภาพไว้ด้งน้ี

1. การควบคุมกระทำท่ีต้วงานหรือ ตัวกระบวนการ ไม่1ใช่ท่ีตัว'พนักงาน
2. การควบคุมงาน'ท่ีซับ'ช้อนต้องอาด้ยหลักการ'จูง1เจ (Motivation) และการควบคมุด้วยตัวเอง (Self- 

control)
3. การควบคุมโดยอาศัยข้อมูลต่างๆ ต้องสร้างการควบคุมในกระบวนการทำงาน
4. ข้อมูลทีได้จากการควบคุมต้องถูกเสนอไปยังบุคคลท่ีมีส่วนรับผิดชอบโดยตรง
5. การออกแบบระบบการควบคุมต้องครอบคลุมส่วนงานท่ีมีการปฏิบัติเป็นงานประจำ
6. การควบคุมงานท่ีซับช้อนต้องมีการควบคุมเป็นระดับหรือล่าดับข้ันการบริหารหรือควบคุม

การท่ีจะทำให้ระบบควบคุมคุณภาพประสบกับความสำเร็จได้ จะต้องประกอบไปด้วยส่วนท่ีสำคัญ 
ต่างๆ ดังต่อไปน้ี

1. การกำหนดนโยบายและวัตถุประสงค์ออกมาอย่างเด่นชัด
2. การวางแผนการดำเนนิงานลว่งหนา้ เพ่ือให้การดำเนินงานสอดคล้องกับนโยบายและวัตถุประสงค์ท่ีได้ 

กำหนดไว้ ซ่ึงแผนการควบคุมคุณภาพควรครอบคลุมถึงสิงต่างๆ ดังน้ี
2.1 ผลิตภัณฑ์ท่ีจะควบคุมคุณภาพเป็นประ๓ทใด
2.2 จะทำการควบคุมเข้มงวดเพียงใด
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2.3 วิธีการตรวจวัดคุณภาพของผลิตภณัฑ์
2.4 เทคนิคท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพต้องกำหนดให้เหมาะสมกับลักษณะทางคุณภาพท่ีจะควบคุม

3. การจัดหน่วยงานและการจัดสรรกำลังคนเพ่ือดำเนินการตามแผน ควรจัด'ให้มีการฝืกอบรม,พนักงาน'ทุก 
คนท่ีมีหน้าท่ีเก่ียวข้องกับงานควบคุมคุณภาพอยู่เสมอ เพือ่ให้พนักงานมีความรู้ ความเข้าใจในงาน

4. การจูงใจเป็นปัจจัยสำคัญอย่างมากต่อความสำเร็จของงานควบคุมคุณภาพ ท้ังน้ีเพราะงานควบคุมคุณ 
ภาพจะสำเร็จได้ต้องได้รับความร่วมมือจากทุกๆ คนในองค์กรเป็นสำคัญ ซ่ึงการจูงใจให้ทุกฝ่ายร่วมมือ 
กันแก้ปัญหาน้ันมิใช่เป็นเร่ืองง่ายในทางปฏิบัติ จะต้องมีการรณรงค์อย่างต่อเน่ืองเพ่ือให้พนักงานมีส่วน 
ร่วมในการแก้ปัญหาต่างๆ

5. การดำเนินการควบคุมเพ่ือให้เป็นไปตามแผนท่ีได้วางไว้ การควบคุมจะทำให้ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีจำเป็น เพ่ือ 
ใช!นการปรับปรุงคุณภาพของผลิตกัณฑใ์ห้ดีย่ิงข้ึน

6. มีการประเมินผลการดำเนินงานว่าบรรลุตามเป้าหมายหรือไม่อย่างสม่ําเสมอ

2.4 มาตรการในการควบคุมคุณภาพในระบบการผลิต

มาตรการในการควบคุมคุณภาพในระบบการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 2 มาตรการหลัก คือ

2.41 มาตรการท่ีต้องทำเป็นประจำในกระบวนการผลิต
เป็นมาตรการท่ีทำเพ่ือให้ผลิตกัณฑ์มีคุณภาพตรงตามท่ีต้องการ คุณสมบัติสม่ําเสมอ โดยมีของเสยี

น้อยท่ีสุดซ่ึงได้แก่มาตรการ
1. การควบคุมวัตถุดิบ
2. การควบคุมกระบวนการข้ันตอนการผลิต
3. การตรวจสอบผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป

2.4.2 มาตรการเพ่ีอการปรับปรุงหรือการพัฒนา
เป็นมาตรการท่ีทำเพ่ือการปร้ปปรุงหรือพัฒนาผลิตกัณฑ์ ไม่ให้มีของเสียเกิดข้ึนหรือลดปริมาณของเสีย 

ซ่ึงได้แก่มาตรการ
1. การจัดเก็บสถิติการผลิต ข้อมูลปัญหาต่างๆ เพ่ือเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ปัญหา
2. วิเคราะห์หาต้นเหตุของปัญหา และกำหนดวิธีการแก่ไขและป้องกันต่อไป
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2.5 การประกันคุณภาพ

2.5.1 การควบคุมคุณภาพในขั้นตอนการออกแบบ (Quality of Design)

การควบคุมคุณภาพในข้ันตอนการออกแบบประกอบด้วย 3 ข้ันตอนหลัก คือ

1. การออกแบบระบบ (System design) เป็นการออกแบบข้ันปฐมภูมิ (Primary design) ซ่ึงเป็นข้ันตอน 
ในการสำรวจและการเสือกเทคโนโลยีท่ีมีความเหมาะสมท่ีสุด

2. การออกแบบพารามิเตอร์ (Parameter design) เป็นการออกแบบข้ันทุติยภูมิ (Secondary design) 
ซ่ึงเป็นข้ันตอนการออกแบบการทดลองเพ่ือเสือกค่าท่ีเหมาะสมฺท่ีสุดของพารามิเตอร์ ในอันท่ีจะทำให้เกิด 
ความผันแปรท่ีต่ําภายใต้ต้นทุนท่ีตาท่ีสุด

3. การออกแบบความคลาดเคล่ือนอนุโลม (Allowance design) เป็นข้ันตอนการออกแบบค่าความคลาด
เคล่ือนอนุโลมของพารามิเตอร์ท่ีได้จากข้อ 2 ท่ีเป็นส่วนทำให้ผลิตภัณฑ์และบริการมีความไวต่อการ
เปล่ียนแปลงของปัจจัยท่ีไม่สามารถควบคุมได้ให้น้อยท่ีสุด

2.5.2 การควบคุมคุณภาพของความถูกต้องในการผลิต (Quality of Conformance)

การควบคุมคุณภาพของความถูกต้องในการผลิตประกอบด้วย 2 ส่วนสำคัญ คือ

1. การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ (Process Quality Control : PQC) หมายถึงระบบคุณภาพท่ีให้ 
ความสนใจกับการตรวจติดตามหรือการเฝีาพินิจ (Monitoring) และการพัฒนากระบวนการผลิต โดย 
อาศัยการวิเคราะห์แนวโน้มและลักษณะปัญหาด้านคุณภาพ

2. การควบคุมคุณภาพเพือ่การยอมรืบ (Acceptance Quality Control : AQC) หมายถึงระบบคุณภาพ
ในอนัทีจ่ะปอังกนัลกูคา้จากการยอมรบัผลติภณัฑท์ีบ่กพรอ่ง ตลอดจนการจูงใจและกระตุ้นให้ผู้ผลิต 
ดำเนินการใช้ระบบการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ ท้ังน้ีด้วยการกำหนดจำนวนตรวจสอบและเข้ม
งวดกับการตรวจสอบ เพ่ือการตัดสินใจว่าจะยอมรับหรือไม่ในลัดส่วนท่ีสัมพันธ์โดยตรงกับความสำคัญ
ของลักษณะคุณภาพท่ีตรวจ และเป็นลัดส่วนผกผันกับความถ่ีของระดับคุณภาพจากประวัติคุณภาพ

Taguchi6 ได้กล่าวไว้ว่าในการประกันคุณภาพท่ีดีน้ัน มีความจำเป็นต้องสร้างความเช่ือม่ันในผลิตภัณฑ์และ

บริการอย่างครบวงจรชีวิต* ซ่ึงประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือ คุณภาพในการออกแบบและคุณภาพของความถูกต้องในการ
ผลิต

2.6 เทคนิคการควบคุมกระบวนการ (Process Control Techniques)

Juran และ Gryna 1 ได้กล่าวสรุปในเร่ืองของกระบวนการผลิตว่ามีหลายลักษณะ หลายประ๓ท ซ่ึงสามารถ 
แบ่งตามลักษณะเด่นของกระบวนการได้เป็น 4 ประเภทดังน้ี
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1. Setup Dominant
หมายถึง กระบวนการท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือให้อัตราการผลิตท่ีค่อนข้างสูง ถ้าหากมีการต้ังการทำงานท่ีถูก 

ต้องต้ังแต่เร่ิมแรก จะทำให้การผลิตท้ังล็อตน้ันๆ ไม่มีปัญหา ดังน้ันคุณภาพงานจากกระบวนการน้ีจะข้ึนอยู่กับการ 
ปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเร่ิมต้นการทำงานน่ันเอง

2. Machine Dominant
หมายถึง กระบวนการท่ีต้องการการควบคุมตัวแปรต่างๆ ท่ีเปล่ียนแปลงไปในระหว่างการผลิต ดังน้ัน 

เพือ่ให้ได้คุณภาพงานท่ีดีจากกระบวนผลิตน้ี จึงควรทำการตรวจสอบตามระยะเวลาและมีการปรับเปล่ียนตัวแปร 
ต่างๆ เพ่ือให้สอดคล้องกับการทำงานอย่างสม่ําเสมอ

3. Operator Dominant
หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมีพนักงานผู้ผลิตเป็นส่วนสำคัญในการผลิต ดังน้ันคุณภาพงานท่ีผลิตข้ึน

จากกระบวนการผลิตน้ีจะข้ึนอยู่กับทักษะ ความสามารถ ความชำนาญและความเอาใจใส่ในงานของพนักงานเป็น 
หลัก

4. Component Dominant
หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีวัสดุหรือส่วนประกอบต่างๆ มีส่วนสำคัญมาก ดังน้ันคุณภาพงานท่ีผลิตข้ึน 

จากกระบวนการผลิตน้ีจะข้ึนอยู่กับคุณภาพซองวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตสินค้าเป็นหลัก

สำหรับตัวอย่างของกระบวนการผลิตแต่ละประ๓ทช่ึงได้แบ่งตามลักษณะเด่นของกระบวนการ สามารถแสดง 
ได้ดังตารางท่ี 2.1

ตารางท่ี 2.1 : การแบ่งประ๓ทกระบวนการผล ิตตาม ลักษณะเด่น

ประ๓ทกระทวนการผลิต ตัวอย่างกระบวนการผลิต เทคนิคการควบคุมคุณภาพ
Setup Dominant การเจาะ (Drilling)

การปัม (Punching)
การตัด (Cutting to length)
การคว้านรู (Broaching)
การตัดด้วยแม่พิมพ์ (Die cutting) 
การพิมพ์ (Printing)

การตรวจสอบชินแรก (First-piece inspection)
Lot plot
PRE-Control
Narrow-limit gaging
Attributes visual inspection

Machine Dominant การบรรจุหีบห่อ (Packaging)
การบรรจุอิงปริมาตร (Volume filling) 
การบรรจุอิงน้ําvrนัก (Weight filling) 
การผลิตกระดาษ (Paper making) 
การเคลือบผวลวด (Wire enameling)

Periodic inspection 
X chart 
p chart
Process variables check 
Automatic recording 

X and R chart



! แซสน»เทท■ พ สทวนน™นนน 
t -̂, fHniaiuŵ natsa

ตารางท่ี 2.1 (ต่อ) : การแบ่งประ๓ทกระบวนการผลิตตามลักษณะเด่น

ประเภทกระบวนการผเต คัวอย่างกระบวนการผลิต เทคนิคการควบคุมคุณภาพ
Operator Dominant การบรรจุหีบห่อ (Hand packing) 

การเชึอม (Arc welding)
การพ่นสี (Spray pamtmg)
การบัดกรี (Hand soldering)
การลับคม การเจียระไน (Grinding)

Acceptance inspection 
p chart 
c chart
Operator scoring

Component Dominant การประกอบนาฟิกา (Watch assembly)
การประกอบช้ินส่วนต่าง  ๆ (Electronics, 
Plastic assembly)

Vendor rating 
Incoming inspection 
Prior operation control 
Acceptance inspection

( ท่ีมา : Juran และ Gryna 1 )

2.7 การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ

การควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับสามารถจำแนกได้เป็น 4 ประ๓ท (กิติดักด้ิ พลอยพานิชเจริญ 6) ช่ึงมี 
รายละเอยีดดงันี้

2.7.1 การตรวจสอบแบบ 100%
หมายถึงการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทีละหน่วย ทุกๆ หน่วย

2.7.2 การตรวจสอบเป็นครังคราว (Spot-check Inspection)
หมายถึงการตรวจสอบแบบเสือกตามใจชอบ โดยมิได้วางอยู่บนเกณฑด้์านวิทยาศาสตร์ ได้แก่ การ 

ตรวจสอบช้ินงานช้ินแรก (First-item Inspection) การตรวจสอบช้ินงานช้ินสุดท้าย (End-item Inspection) 
และการตรวจสอบแบบเดินตรวจหรือลาดตระเวน (Patrol Inspection) เป็นต้น

2.7.3 การให้คำรับรอง (Certification)
หมายถึงการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับ โดยการให้วิศวกรหรือสถาบันท่ีลูกค้าให้การยอมรับเป็นผู้ 

ออกประกาศนียบัตรรับรองคุณภาพให้ ซ่ึงในปัจจุบันประเทศไทยยังมีสถาบันดังกล่าวไม่มากนักและโดยส่วน
ใหญ่จะเป็นสถาบันภาคราชการ
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2.7.4 การซักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ (Acceptance Sampling)
หมายถึงการตรวจสอบส่ิงตัวอย่าง (Sample) ท่ีเลือกช้ืนมาจากงานท้ังหมด โดยวิธีการทางสถิติด้วย

กฎของความน่าจะเป็น (Probability) และอาศัยคุณลักษณะของส่ิงตัวอย่างท่ีตรวจสอบได้ ในการอธิบายคุณ 
ลักษณะของช้ินงาน่ท้ังหมดท่ีต้องการตัดสินใจ

การวิเคราะห์ฃ้อดีและข้อเสียของการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับสามารถสรุปได้ตังตารางท่ี 2.2

ตารางท่ี 2.2 : ตารางเปรียบเทียบประ๓ทของการควบคุมคุณภาพเพ่ือการยอมรับ

ประ๓ทของการควบคุม ข้อดี ข้อเสิย
ใ. การตรวจสอบแบบ 100% •  ในทางทฤษฎี เช่ือว่าเป็นริธีท่ีทำให้!ด้ผลท่ี 

ปลอดข้อบกพร่อง
•  ในทางปฎีบัติ ไม่สามารถประกันได้ว่า 

ปลอดข้อบกพร่อง เน่ืองจากความล้าของ 
พนักงานและการเส๋ึอมสภาพของอุปกรณ์

•  ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบสูงมาก
2. การตรวจสอบเป็นคร้ังคราว •  ใฃ้ใด้ดีณัเกTณีท่ีผลการ1ตรวจมิได้มีผล. 

ทางคุณภาพท่ีรุนแรงมากนัก
•  ประหยัดท่ีสุด

•  ผลการตรวจสอบไม่สามารถใช้อธิบายถึง 
คุณลักษณะของช้ืนงานท้ังหมดท่ีต้องการ 
ตัดสนใจได้

3. การให้คำรับรอง •  ไมมปัญหาในการจัดการ เน่ืองจากเป็น 
วิธีท่ีช้ืนอยู่กันความเช่ือถือท่ีลูกค้ามีต่อ 
ตรา (Mark) หริอคำรับรองของสถาบันท่ี
ออกให้

•  มีความเส่ึยงต่อการทำธุรถืจ ท้ัณ้ิเพราะ'ว่า 
คุณภาพในย่ีห้อจะมีผลอย่างมากต่อการ 
ตัดสินใจทำธุรกิจด้วยของลูกค้า

4. การชักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ •  เป็นวิธีท่ีค่อนข้างประหยัด
•  เป็นวิธีการท่ีค่อนข้างจะใช้เวลาในการ 

ตรวจสอบน้อย ทำให้พนักงานตรวจสอบ 
ไม่ล้า

•  ให้ผลท่ีน่าเช่ือถือ โดยการอธิบายผ่านกฎ 
ซองความน่าจะเป็น

•  มีการทำลายผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับการตรวจ 
สอบในอัตราท่ีต่ํา

•  ให้ผู้ผลิตและผู้ช้ือสามารถเจรจาต่อรอง 
ราคากันได้ โดยอาศัยการพจารณาจาก 
ความเสิยงของแผน

•  เหมาะกับกรณีการตรวจสอบแบบทำลาย

•  มีความเส่ึยงในการตัดสินใจเก่ียวกับ 
คุณลักษณะชองช้ืนงานท้ังหมดท่ีต้องการ 
ตัดสินใจเสมอ

•  มีได้ให้รายละเอียดท้ังหมดเก่ียวกัป 
คุณลักษณะของช้ืนงานท้ังหมดท่ีต้องการ 
ตัดสินใจ

( ท่ีมา : กิติศักด่ํ พลอยพานิชเจริญ 6 )
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2.8 เทคนิคการชักสิงตัวอย่างเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling Technique)

เป็นเทคนิคอย่างหน่ึงท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ ซ่ึงพิชิต สุขเจริญพงษ์ 2 ได้กล่าวว่า 
วัตถุประสงค์ของกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับน้ัน เพ่ือตัดสินใจว่าจะยอมวับหรือปฏิเสธช้ินส่วนท่ีได้ทำการตรวจ 
สอบ วัตถุประสงค์อีกประการหน่ึงเพ่ือกำหนดแนวทาง หรือวิธีการคำนวณค่าความเส่ียงในการรับช้ินส่วนท่ีมีระดับคุณ 
ภาพตามท่ีกำหนด การชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับสามารถจำแนกแผนการชักส่ิงตัวอย่างตามประเภทของข้อมูลได้ 2 
ประเภท คือ แผนกาฬกส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับสำหรับข้อมูลเชิงคุณภาพ และแผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอม 
รับสำหวับข้อมูลแปรผัน

2.8.1 แนวทางสำหรับการประยุกต์ใช้แผนการซักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับ

แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับคือ แผนท่ีกำหนดจำนวนตัวอย่างท่ีจะทำการสุ่มและเง่ือนไขเพ่ือการยอม 
รับหรือปฏิเสธรุ่น แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับมีหลายประ๓ท แต่ละประเภทมีวัตถุประสงค์ไนการใช้งานท่ี 
แตกต่างกัน การเลือกใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับแบบใดน้ันข้ึนอยู่กับ วัตถุประสงค์ขององค์กรและประวัติ 
ด้านคุณภาพ Schilling 7 ได้แนะนำแนวทางการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับได้ดังแสดงในตาราง 
ท่ี 2.3

ตารางท่ี 2.3 : ตารางแสดงแนวทางการประยุกต์ใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมวับ

วัตอุประสงค์ แผนภารซักสิงตัวอย่าง 
สำหรับข้อมูลเซ็งคุณภาพ

แผนการชักสิงตัวอย่าง 
สำหรับข้อมูลเซ็งผันแปร

1. การประกันคุณภาพสำหรับผู้ผลิต 
และผู้บริโภค

•  แผนการแบบสองจุด
(แผนการ Schilling-Johnson)

•  เลิอกแผนการชักสงตัวอย่างสำหรับเส้น 
โค้ง OC ท่ีกำหนด

•  แผนการแบบสองจุด 
(แผนการ Sommers)

•  เลิอกแผนกาฬกล่ีงตัวอย่างสำหรับเส้น 
โค้ง OC ท่ีกำหนด

2. การรักษาระดับคุณภาพ ณ. จุดท่ี 
กำหนดห่ริอดีกว่า

3. การประกันคุณภาพท่ีค่าโดยเฉล่ีย 
หลังการตรวจ

4. การลดจำนวนตัวอย่างเม่ีอประวัติ 
คุณภาพดี

•  ระบบ AQL 
(MIL-STD-105E)

•  ระบบ AOQL
(แผนการ Dodge-Romig)

•  แผนการ Dodge ChSp-1

•  ระบบ AQL 
(MDL-STD-414)

•  ระบบ AOQL 
(แผนการ Romig)

•  กาฬดขีดจำกัดเชิงแคบ 
(Narrow Limit Gaging)

5. การตรวจสอบแบบเซ็ก (Check) 
เม่ือประวัติคุณภาพดีเย่ียม

6. กาฬกล่ีงตัวอย่างแบบอนุโลม 
(Compliance Sampling)

•  แผนการ Dodge SkSp-1

•  ระบบ LTPD

•  แผนกาฬกสงตัวอย่างเชิงคู่ 
(Double Sampling Plan)

•  Grand-Lot Scheme
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2.8.2 แผน๓ รซักสิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับสำหรับข้อมูลเซังคุณภาพ

แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรัมสำหรับข้อมูลเชิงคุณภาพท่ึได้รับการยอมรับ และถูกนำไปใช้อย่างแพร่ 
หลายในอุตสาหกรรม คือ^มาตรฐานทางการทหารของรัฐบาลสหรัฐอเมริกา (Military Standard 105E : MIL-STD- 
105E) โดยเลือกแผนการชักส่ิงเพ่ือการยอมรันจากตารางมาตรฐาน ANSI/ASQC Z1.4 ซ่ึงมีพารามิเตอร์ต่าง  ๆ ท่ีใ'.ช11น 
การเลือกแผนการชักส่ิงตัวอย่างดังน้ี

1. ขนาดลอตที่จะทำการตรวจสอบ

สินค้าท่ีจะทำการตรวจสอบจะต้องจัดเป็นรุ่นหรือกลุ่มของสินค้าชนิดเดียวกันจำนวนหน่ึงซ่ึงจะใช้ 
สำหรับชักตัวอย่าง สินค้าในรุ่นเดียวกันจะต้องเป็นสินค้าประเภทเดียวกัน โดยมีเกรด ระดับช้ัน ขนาดและ 
องค์ประกอบเหมือนกัน ผลิตจากกระบวนการผลิตเดียวกัน ภายใต้เง่ือนไขการผลิตเดียวกันและในคราวเดียว 
กัน

2. ประเภทของแผนการชักที่งตัวอย่าง

ตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งแผนการชักส่ิงตัวอย่างออกเป็น 3 ประ๓ท คือ

2.1 แผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียว (Single Sampling Plan)
2.2 แผนการชักส่ิงตัวอย่างเชิงลู่ (Double Sampling Plan)
2.3 แผนการชักส่ิงตัวอย่างหลายเชิง (Multiple Sampling Plan)

การเลือกใช้แผนชักส่ิงตัวอย่างประเภทใดข้ึนอยู่กับความเหมาะสมในด้านค่าใช้จ่าย ความ'ซับ'ช้อน'1น 
การตรวจสอบ ตลอดจนเวลาในการตรวจสอบและเวลาท่ีต้องการตัดสินใจ ซ่ึงกิติศักด่ี พลอยพานิชเจริญ 6 
ได้ทำการเปรียบเทียบแผนการชักส่ิงตัวอย่างและสามารถสรุปได้ดังแสดงในตารางท่ี 2.4

ตารางท่ี 2.4 : ตารางเปรียบเทียบปัจจัยด้านการจัดการสำหรับแผนการชักส่ิงตัวอย่าง

ป้จจัยด้านการจัดการ เข้งเด่ียว เชิงคุ่ หลายเชิง
1. ขนาดสิงตัวอย่างโดยเฉล่ีย มากท่ีสุด น้อย ค่อนข้างน้อย

(Average Sample Size : ASS)
2. จำนวนคร้ังของกาฬกล่ีงตัวอย่าง 1 คร้ัง 2 คร้ัง หลายคร้ัง

ต่อลอตหรือแบช (7 คร้ัง สำหรับ MIL-STD-105E)
3. จำนวนหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ีสูงท่ีสุดท่ี น้อยท่ีสุด มาก ค่อนข้างมาก

อาจจะได้รับการตรวจสอบ
4. ความไม่แน่นอนฃองจำนวนหน่วย ไม่มี มีมาก มีค่อนข้างมาก

ผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับการตรวจสอบ
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โดยปกติแผนชักส่ิงตัวอย่างหลายเชิงจะมีจำนวนตัวอย่างเฉล่ียน้อยท่ีสุด แผนชักส่ิงตัวอย่างเชิงคู่จะ 
มีจำนวนตัวอย่างเฉล่ียมากกว่าแผนชักส่ิงตัวอย่างหลายเชิงและแผนชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวจะมีจำนวนต ัวอย ่าง 

เฉล่ียน้อยท่ีสุด แต่ในด้านความง่ายของการใช้แผนชักส่ิงตัวอย่างเชิงเด่ียวจะง่ายท่ีสุด แผนชักส่ิงตัวอย่างเชิง 
คู่จะยากข้ึนและแผนชักส่ิงตัวอย่างหลายเชิงจะใช้ยากท่ีสุด

3. ระดับคุณภาพเพื่อการยอมรับ (Acceptance Quality Level : AQL)

ระดับคุณภาพเพ่ือการยอมรันหรือ AQL หมายถึงระดับของคุณภาพท่ีใช้เป็นวัตถุประสงค์ของการ 
ตรวจสอบแบบชักส่ิงตัวอย่าง ซ่ึงถือให้เป็นค่าเฉล่ียความบกพร่อง (Process Average) ท่ียอมให้เกิดในผลิต 
ภัณฑ์ เม่ึอมีการตรวจสอบลอตอย่างต่อเน่ือง

การกำหนดค่า AQL น้ันอาจกำหนดเป็นค่า AQL รวมของกลุ่มข้อบกพร่องหรือแยกเป็น AQL ของ 
แต่ละรายการหรือแต่ละประ๓ทของข้อบกพร่อง สำหรับค่า AQL ท่ีปรากฏในตารางมาตรฐาน ถ้ามีค่าไม่เกิน 
10 สามารถใช้!ด้กับจำนวนผลิตภัณฑ์บกพร่องคิดเป็นร้อยละ หรือจำนวนข้อบกพร่องต่อร้อยหน่วยของผลิต 
ภัณฑ์ แต่สำหรับกรณีท่ีค่า AQL มากกว่า 10 ให้ระบุเป็นจำนวนบกพร่องต่อร้อยหน่วยของผลิตภัณฑ์เท่าน้ัน

4. ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอย่าง

แผนการชักส่ิงตัวอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งระดับการตรวจสอบออกเป็น การ 
ตรวจสอบท่ัวไป 3 ระดับ และการตรวจสอบพิเศษ 4 ระดับ

สำหรับการตรวจสอบท่ัวไปน้ัน โดยปกติจะใช้ระดับการตรวจสอบระดับ 2 เว้นแต่จะมีการกำหนด 
เป็นอย่างอ่ืน ในกรณีท่ีต้องการลักษณะแตกต่างน้อยลง (Less discrimination) จะใช้ระดับการตรวจสอบ 
ระดับ 1 ซ่ึงใช้จำนวนตัวอย่างน้อยแต่ทำให้ความเส่ียงของผู้บริโภคมากข้ึน และในกรณีท่ีต้องการลักษณะ 
แตกต่างมากข้ึน (Greater discrimination) จะใช้ระดับการตรวจสอบระดับ 3 ซ่ึงใช้จำนวนตัวอย่างมากกว่า 
ระดับอ่ืน  ๆ แต่ให้ประโยชน[นการลดความเส่ียงของผู้บริโภคลง

ส่วนการตรวจสอบพิเศษ 4 ระดับ ประกอบด้วย ระดับ ร-1, ร-2, ร-ร และ ร-4 เป็นระดับการตรวจ 
สอบท่ีใช้!นกรณีจำเป็นต้องใช้ตัวอย่างจำนวนน้อย  ๆ โดยยอมให้ความเล่ียงของผู้บร้น่าคมากข้ึน ส่วนการ
เลือกใช้ระดับใดน้ันข้ึนอยู่กับราคาสินค้า เวลา ค่าใช้จ่ายในการทดสอบและความเสียหายในความเล่ียงของผู้ 
บริโภคเป็นสำคัญ จำนวนตัวอย่างของระดับ ร-1 จะน้อยท่ีสุดและเพ่ิมข้ึนตามลำดับจนถึง ร-4 จะมีจำนวนตัว 
อย่างมากท่ีสุด

5. วิธีการตรวจสอบและกฎการสับเปลียน (Inspection Procedures and Sw itch in g  Rule)

แผนการชักส่ิงตัวอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งความเข้มงวดของการตรวจสอบออก 
เป็น 3 แบบคือ แบบปกติ แบบเคร่งครัดและแบบผ่อนคลาย การตรวจสอบแบบต่าง  ๆ น้ีทำให้ขนาดตัวอย่าง
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เลขจำนวนท่ียอมร้บและไม่ยอมรันแตกต่างกัน รวมท้ังทำให้ความเส่ียงของผู้ผลิตและผู้บริโภคแตกต่างกัน
ด้วย

กฎการสับเปล่ียนตามมาตรฐาน MIL-STD-105E ให้ประยุกต์ใช้กับแต่ละระดับของข้อบกพร่อง
และผลิตภัณฑ์บกพร่องอย่างอิสระต่อกัน โดยท่ัวไปให้เร่ิมต้นการตรวจสอบด้วยแผนการท่ีมีความเข้มงวด
ของการตรวจสอบแบบปกติเสมอ แล้วจึงให้ใช้กฎการสับเปล่ียน

2.8.3 การจัดการแผนการซักสิงตัวอย่าง

ในการทำให้การควบคุมคุณภาพเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลน้ัน มีความจำเป็นต้องใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือ
การยอมรับในรูปของการเฝีาพินิจคุณภาพเพ่ือการตัดสินใจ มากกว่าการใช้เพียงเพ่ือการตัดสินคุณภาพว่าจะให้มีการยอม
รับหรือการปฏิเสธ ช่ึงมีวิธีการมาตรฐาน 2 วิธีท่ีสามารถใช้เพ่ือการวิเคราะห์กระบวนการผลิตได้ด้งน้ี

1. คุดตรวจสคา เในสายการผลิต (On-line Inspection Stations) ซ่ึงเป็นการตรวจสอบแบบ 100%
2. แผนกาฬทส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรัน,ในสายการผลิต (On-line Acceptance Sampling Plans) ซ่ึงโดยปกติจะ 

ทำหน้าท่ีในการป้องกันมิให้ข้อบกพร่องจากกระบวนการก่อนหน้าถูกส่งไปยังกระบวนการถัดไป โดยไม่มีวิธีการป้อน 
กลับสารสนเทศ

ด้งน้ันในการใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับในสายการผลิตให้มีประสิทธิผลน้ัน จะต้องมีการวาง
ระบบการป้อนกลับสารสนเทศและต้องพยายามดำเนินการให้มีสารสนเทศป้อนกลับด้วย

การใช้แผนการชักส่ิงตัวอย่างเพ่ือการยอมรับน้ี จะสามารถใช้!ด้ใน 2 แนวทางท่ีแตกต่างกันคือ

ใ. การควบคุมผลิตภัณฑ์ ซ่ึงหมายถึงการยอมรับลอตหรือแบชจำนวนหน่ึง โดยวิธีการน้ีจะประยุกต์ใช้กับลอตจำนวน 
หน่ึงท่ีมีการระบุไว้ชัดเจน

2. การควใ เคุมกระใ เวนการ ซ่ึงหมายถึงการยอมรับกระบวนการหน่ึง โดยวิธีการน้ีจะประยุกต์ใช้กับอนุกรมของลอตท่ี 
ผลิตจากกระบวนการของผู้ผลิต และโดยวิธีน้ีแผนการชักส่ิงตัวอย่างจะป้อนกลับสารสนเทศเก่ียวกับกระบวนการ 
ของผู้ผลิต โดยอาศัยส่ิงตัวอย่างท่ีทำการเลือกข้ึนมา ซ่ึงอาจเปรียบเสมือนภาพถ่าย (Snapshot) ของกระบวนการ 
ในขณะท่ีแผนภูมิควบคุมจะเปรียบเสมือนฟิล์มภาพยนตร์ของกระบวนการ
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2.9 การตรวจสอบ (Inspection)

Juran และ Gryna 1 กล่าวสรุปไว้ว่า การตรวจสอบเป็นส่วนท่ีสำคัญและจ่าเป็นจะต้องมีในระบบคุณภาพ 
โดยท่ัวไปการตรวจสอบมีวัตถุประสงค์เพ่ือเป็นการตัดสินผลการยอมรับวัตถุดิบ ช้ินส่วนหรือผลิตภัณฑ์ นอกจากน้ียัง 
สามารถนำไปไช!นวัตถุประสงค์อ่ืน  ๆได้เช่น เพ่ือวัดความถกูต้องของการตรวจสอบ การวัดผลกระบวนการผลิตหรือการ 
ตัดสินคุณภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ์

การตรวจสอบเป็นกระบวนการเพ่ือการค้นหาปัญหาหรือข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงถือว่าเป็นจุดเร่ิมต้นของ 
กระบวนการแก!ขปัญหาและการหาแนวทางปัองกันปัญหาเหล่าน้ัน การตรวจสอบมาจากการคอยเผ้าดู วัดและทำการ 
ทดสอบต่าง  ๆ ท้ังน้ีก็เพ่ือควบคุมให้ได้ผลิตภัณฑ์ตรงตามมาตรฐานและคุณภาพท่ีต้ังไว้ เป้าหมายของการตรวจสอบคือ 
พยายามรักษาระดับคุณภาพให้อยูในระดับมาตรฐานท่ีกำหนดไว้ และหากไม่สามารถจะทำการตรวจสอบได้ครบถ้วน 
สมบูรณ์ก็พยายามควบคุมคุณภาพให้ความผันแปรอยู่ในขอบเขตอันหน่ึงท่ีพอยอมรับได้

นอกจากน้ี Juran และ Gryna 1 ยังได้กล่าวสรุปว่า โดยท่ัวไปจะสามารถพิจารณาจุดตรวจสอบต่าง  ๆได้ดังน้ี

1. การรับวัตถุดิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขาย (Vendor Inspection)
2. การเร่ิมต้นการปฏิบัติงาน หรือระหว่างการต้ังเคร่ือง (Setup Inspection)
3. การเคล่ือนย้ายสินค้าจากหน่วยงานหน่ึงไปยังอีกหน่วยงานหน่ึง (Inspection in Process)
4. กระบวนการท่ีต้องคำนึงถึงเร่ืองคุณภาพมาก หรือเป็นกระบวนการท่ีมีค่าใช้จ่ายสูง
5. กระบวนการท่ีจ่าเป็นต้องควบคุมคุณภาพ
6. เม่ือดำเนินการผลิตเรียบร้อยแล้วทุกข้ันตอนการผลิต (Finished goods Inspection)

2.9.1 ลักษณะการตรวจสอบ

ลักษณะของการตรวจสอบสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 แบบด้งน้ี 

ใ. การตรวจสอบแบบตามตัวแปร
เป็นการตรวจสอบเพ่ือการควบคุมลักษณะท่ีสามารถวัดได้ของช้ินส่วน ซ่ึงแปรผันใ,ห้อยู่ใน 

ขอบเขตอันหน่ึง เช่น การวัดขนาด ความแข็งแรง ความเร็ว เป็นต้น

2. การตรวจสอบแบบดี-เสีย
เป็นการตรวจสอบเพ่ือการควบคุมลักษณะของช้ินส่วนท่ีไม่สามารถวัดได้!นเชิงปริมาณ เช่น การ 

ตรวจสอบการใช้งานของหลอดไฟว่าไฟติดหรือดับ เป็นต้น

3. การตรวจสอบแบบตามจำนวนตำหนิ
เป็นการตรวจสอบเพ่ือการควบคุมตำหนิบนช้ินส่วนให้อยู่ในขอบเขตท่ีกำหนด เช่น จำนวนตำหนิ 

บนตัวลังรถยนต์ ตำหนิบนเน้ือผ้า จำนวนฟองอากาศในแก้ว เป็นต้น
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2.9.2 สาIหตของความล้มเหลวในกระบวนการตรวจสอบ

Burrill และ Ledolter 4 ได้กล่าวสรุปว่าความล้มเหลว (Failures) ในกระบวนการตรวจสอบโดยมาก 
จะเกิดจากสาเหตุเหล่าน้ี

1. Lack of direction
กลยุทธ์ต่าง  ๆ รวมท้ังวัตถุประสงค์และเป้าหมายถูกแปลออกมาเป็นภาพรวมกว้าง  ๆ ในระดับ 

บริหารแต่ไม่ได้ลงถึงการปฏิบัติงานจริง  ๆ เป็นผลทำให้แต่ละหน่วยงานไม่มีแนวทางหรือเป้าหมายการ
ทำงาน ส่งผลให้ขาดทิศทางในการปฏิบัติท่ีไปในทางเดียวกัน นอกจากน้ีฝ่ายบริหารมักให้ความสนใจใน 
ช่วงแรกของการทำโครงการใด  ๆ ก็ตาม แต่ไม่ได้มีการติดตามผลการดำเนินการเท่าท่ีควร

2. Underskilling of the workforce
การให้ความรู้พรือการฝึกอบรมต่าง  ๆ มักมีการจัดสรรให้กับระดับหัวหน้าพนักงานข้ึนไป แต่ไม่ 

ค่อยจะลงไปถึงระดับพนักงาน ทำให้พนักงานไม่ทราบถึงความสำคัญ วิธีการจัดการและแกไข ปรับปรุง 
งานทางด้านคุณภาพ

3. Organizational barriers
การจัดโครงสร้างขององค์กรในบางคร้ังไม่เหมาะสมทำให้การทำงานในบางข้ันตอน เช่น การล่ง 

ผ่านเร่ืองให้ระดับบริหารเพ่ือพิจารณาตัดสินใจและส่ังการปฏิบัติลงมายังระดับล่าง ยุ่งยากและต้องผ่าน
หลายข้ันตอน ทำให้การแล้ไขปัญหาต่าง  ๆ เป็นไปด้วยความไม่สะดวกและล่าช้า

2.10 การจัดโครงสร้างองค์กรสำหรับระบบบริหารคุณภาพ

ปัจจัยหน่ึงท่ีสำคัญของระบบบริหารคุณภาพก็คึอ โครงสร้างขององค์กรและการกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ 
เพ่ือให้ทุกคนในองค์กรเช้าใจถึงบทบาทในการปฏิบัติงาน และหน้าท่ีความรับผิดชอบของตนเองตามสายงานท่ีถูกกำหนด 
ข้ึนเป็น่โครงสร้างองค์กร ซ่ึงจะทำให้กระบวนการทำงานในทุกข้ึนตอนดำเนินไปได้อย่างต่อเน่ืองและสามารถรักษาคุณ
ภาพตามท่ีกำหนดไว้ได้

2.10.1 หลักการขององค์กร (Principles of Organization)

ธวัชชัย หล่อวิจิตร 8 ได้กล่าวไว้ว่าตามหลักการของ Classical Theory ได้จัดแบ่งหลักการของการจัดองค์ 
กรออกเป็น 8 หลักการด้วยกัน

1. หลักเอกภาพในการบังคับบัญชา (Unity of Command)
เป็นหลักการท่ีกำหนดให้ผู้ใต้บังคับบัญชาต้องมีผู้บังคับบัญชาเหนือตนเอง โดยรับค่าส่ังและราย 

งานผลการทำงานของตนเองให้ผู้บังคับบัญชารับทราบเพียงหน่ึงเดียว เพ่ือป้องกันความลับสนซ่ึงอาจจะ
เกิดจากการส่ังงานและติดต่อประสานงาน
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2. หลักลำดับชั้นในการบังคับ,บัญชา (Hierarchy)
เป็นหลักการท่ีกำหนดอำนาจหน้าท่ีและความผิดชอบของตำแหน่งต่างๆ ในโครงสร้างองค์กร 

เป็นลักษณะของการเช่ือมโยงก้นตามแนวด่ิงระหว่างผู้บังคับบัญชาและผู้ใต้บังคับบัญชา

3. พักช่วงแห่งการควบคุม (Span o f Control)
เป็นหลักการท่ีเน้นเก่ียวกับจำนวนของผู้ใต้บังคับบัญชาในแต่ละช่วง สามารถปกครองและควบ 

คุมดูแลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาได้อย่างมีประสิทธิภาพ

4. หลักการกำหนดฝายปฏิบัติง']นต่างๆ ขององค์กร (Line 1 S ta ff and Auxilary)
เป็นหลักการกำหนดโครงสร้างองค์กรเป็นฝายปฏิบัติงานหลัก ฝายปฏิบัติงานช่วยเหลือสนับสนุน 

และฝ่ายปฏิบัติงานเฉพาะกิจ

5. พักการแบ่งส่วนงาน (Departmentation)
เป็นหลักการกำหนดโครงสร้างองค์กร โดยแบ่งส่วนงานท่ีมีลักษณะแตกต่างออกจากก้น แล้วจัด 

รวมกลุ่มของงานตามแนวความเช่ียวชาญเฉพาะด้าน และแนวคิดเก่ียวกับการแบ่งงานก้นทำ ซ่ึงเป็นการ 
จัดการให้สอดคล้องกับดำเนินงานขององค์กร หลักเกณฑ์กว้าง  ๆ ท่ีใชIนการจัดแบ่งส่วนงานมีดังน้ี

•  แบ่งส่วนงานตามหน้าท่ี (by Function)
•  แบ่งส่วนงานตามผลิตภัณฑ์หรือบริการ (by Products or Services)
•  แบ่งส่วนงานตามประเภทของลูกค้า (by Customers)
•  แบ่งส่วนงานตามกระบวนการผลิต (by Process)
•  แบ่งส่วนงานตามช่วงเวลาปฏิบัติงาน (by Time)
•  แบ่งส่วนงานตามจำนวนคนงาน (by Simple Numbers)
•  แบ่งส่วนงานตามโครงการ (by Project)
•  แบ่งส่วนงานตามเขตพ้ืนท่ี (by Territory)

6. หลักการกำหนดความสัมพันธ์ระหว่างอำนาจหน้าที่ ความรับผิดชอบและทันธะรับผิดชอบขององค์กร 
(Authority, R esponsibility and A ccountability)

7. หลักการบ่ระสานงาน (Coordination,)
เป็นหลักการท่ีให้พิจารณาถึงการจัดรวมกลุ่มกิจกรรมต่าง  ๆ ให้เข้าเป็นกลุ่มงาน เพ่ือส่งผลให้

เกิดการประสานงานร่วมก้นระหว่างกลุ่มต่าง  ๆ อย่างมีประสิทธิภาพ

8. หลักการติดต่อส่อสาร (Communication)
เป็นหลักการกำหนดโครงสร้างขององค์กร ท่ีเน้นให้มีการติดต่อลือสารอย่างมีประสิทธิภาพและ

สมาเสมอ
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2.10.2 กระบวนการจัดองค์กร (The Logic of Organization)

มีหลักเกณฑ์และช้ันตอนในการพิจารณาการจัดองค์กรโดยสังเขป ดังน้ี

1. กำหนดวัตถุประสงค์ขององค์กร
2. กำหนดนโยบายและแนวทางดำเนินการท่ีสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ขององค์กร
3. จัดประ๓ทของกระบวนการทำงานต่าง  ๆ ท่ีจำเป็นในการดำเนินงาน
4. จัดกลุ่มของกระบวนการทำงาน ว่าต้องใช้จำนวนบุคลากรหรือทรัพยากรเท่าไรท่ีเหมาะสม
5. มอบหมายงาน กำหนดอำนาจหน้าท่ีและความรับผิดชอบในแต่ละกระบวนการทำงานให้ชัดเจน และสอดคล้องกับ 

นโยบายขององค์กร
6. กำหนดความสัมพันธ์และการประสานกันของอำนาจหน้าท่ี และกระบวนการทำงานท้ังแนวด่ิงและแนวนอนตาม 

โครงสร้างขององค์กร

2.11 เครื่องมือสำหรับระบบคุณภาพ

แนวทางปฏิบัติของการสร้างระบบบริหารคุณภาพ เพ่ือให้บรรลุผลสำเร็จตามจุดมุ่งหมายน้ัน จำเป็นต้องมีการ 
วางแผนและกำหนดเป้าหมายไว้อย่างชัดเจน ท้ังน้ีโดยอาศัยการเก็บรวบรวมข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลอย่างถูกต้อง 
จึงจะทำให้เข้!ใจถึงสถานภาพการดำเนินงานของแต่ละกระบวนการได้อย่างแท้จริง เพ่ือสามารถนิามาประยุกต์ให้ระบบ
บริหารคุณภาพมีความสอดคล้องและเหมาะสมกับการดำเนินงานตามสภาพท่ีเป็นจริงได้อย่างมีประสิทธิภาพ ด้วยการ
ใช้เคร่ืองมีอท่ีเป็นเทคนิค วิธีการ ผัง แผนภูมิ ตาราง และรูปแบบในการนำเสนอข้อมูลแบบต่าง  ๆ เพ่ือช่วยในการค้นหา 
ข้อเท็จจริง ในการเก็บรวบรวมข้อมูล ในการค้นหาความคิด การจดบันทึกความคิดอย่างเป็นระบบและการจัดการกับข้อ 
มูลให้มีประสิทธิภาพ ซ่ึงช่วยในการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ของเหตุและผล ตลอดจนการตัดสินใจ การนำมาตรการ 
แก!ขหรือปรับปรุงงานไปปฏิบัติและการจัดต้ังการควบคุม (คะทชึยะ โฮโซตานิ9) ดังต่อไปน้ี

2.11.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheets)

แผ่นตรวจสอบเป็นเอกสารท่ีอยู่ในรูปของตาราง แบบฟอร์ม หรือแผ่นภาพใด  ๆ ท่ีออกแบบให้มีลักษณะง่ายต่อ 
การจดบันทึกข้อมูล การจำแนกข้อมูลและการวิเคราะห์ผล หรืออาจจะมีลักษณะเป็นตารางแสดงรายละเอียดต่าง  ๆ ท่ี 
ต้องการตรวจสอบไว้พร้อมแล้ว สามารถนำไปใช้งานโดยไม่ต้องกรอกรายละเอียดใหม่ เพียงแต่กาเคร่ืองหมายลงไปใน 
ช่องท่ีตรงกับรายละเอียดท่ีจัดไว้เท่าน้ัน

เป็นเคร่ืองมีอท่ีถูกนำมาใช้เพ่ือบันทึกเก็บรวบรวมข้อมูลว่าตรวจสอบพบจุดบกพร่องเป็นเท่าไรอย่างไร หรือเพ่ือ 
ใช้ตรวจสอบตามหัวข้อท่ีกำหนดไว้ให้ตรวจสอบล่วงหน้า แล้วตรวจสอบตามลำดับหัวข้อน้ัน  ๆ ดังน้ันจึงควรออกแบบ
แผ่นตรวจสอบให้สอดคล้องกับจุดมุ่งหมายของการเก็บรวบรวมข้อมูลและลักษณะของข้อมูลให้ชัดเจน ควรลำดับหัว
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ข้อการตรวจสอบให้สอดคล้องกับการทำงาน นอกจากน้ีควรระบุท่ีมาหรือภูมิหลังของข้อมูลในแผ่นตรวจสอบ เช่น ช่ือ 
ผลิตภัณฑ์ ช่ือ ข้ันตอนการผลิต วันเวลา และช่ือผู้ตรวจสอบ เป็นต้น

2.11.2 ผังพาเรโต (Pareto Diagrams)

หลักการของผังพาเรโตคือ ในปัญหาใด  ๆ ก็ตามย่อมเกิดข้ึนจากสาเหตุหลายอย่าง และในสาเหตุท้ังหมดน้ีจะมี 
สาเหตุหลักเพียงไม่ก่ีอย่างท่ีมีบทบาทสำคัญต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดังน้ันถ้าจะแก้ปัญหาให้สำเร็จลุล่วงอย่างมีประสิทธิภาพ 
จึงจำเป็นต้องแก้ไขท่ีสาเหตุหลักเสียก่อน

จากหลักการดังกล่าวผังพาเรโตจึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ลำดับความสำคัญของสาเหตุหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยเป็น 
การประยุกต์ใช้ผัง แผนภูมิหรือกราฟแท่งท่ีแสดงการเรียงลำดับค่าของข้อมูลท่ีมีค่าสูงสุดไว้ทางซ้าย แล้วเรียงสำดับค่า 
ของข้อมูลท่ีลดลงมาทางขวาของกราฟ เพ่ือใช้เปรียบเทียบให้เห็นถึงการลำดับความสำคัญของข้อมูล พร้อมกับระบุ
ขนาดหรือปริมาณของความสำคัญน้ันๆ

2.11.3 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagrams)

ผังแสดงเหตุและผลหรือ CE Diagrams หรือท่ีเรียกก้นว่าผังก้างปลา เป็นแผนผังหรือแผนภูมิท่ีแสดงความ 
สัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกับปัจจัยต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ประกอบด้วยเส้นตรงหลายลักษณะ 
ท่ีประกอบก้นแลัวมีรูปร่างคล้ายก้างปลา โดยส่วนโครงกระดูกท่ีเป็นตัวปลาจะบ่งบ๓ ^ จจัยท่ีเป็นสาเหตุของปัญหา
และส่วนของหัวปลาจะบ่งบอกข้อสรุปหรือผลของสาเหตุ เพ่ือผูกความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างต้นเหตุและผลของ 
ต้นเหตุเหล่าน้ัน

ผังก้างปลาน้ีเป็นเคร่ืองมีอท่ีถูกนำมาใช้เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุหรือต้นตอของตัวปัญหา ซ่ึงจะทำให้สามารถคัน 
หาแยกแยะสาเหตุหลักและสาเหตุรองอย่างเป็นระบบ โดยท่ัวไปการเปล่ียนแปลงของคุณภาพมักจะมาจากสาเหตุหลัก  ๆ
คือ วัตถุดิบ เคร่ืองจักรอุปกรณ์ วิธีการทำงาน และคน ซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีจะถูกนำมาเขียนเป็นองค์ประกอบหลักของผัง 
ก้างปลาน้ี

2.11.4 เสโตแกรม (Histograms)

ฮิสโตแกรมคือเคร่ืองมีอท่ีแสดงด้วยกราฟแท่ง ซ่ึงเขียนข้ึนมาจากชุดข้อมูลจากการตรวจวัดหรือเก็บรวบรวมมา 
ในคราวเดียวก้น โดยการแบ่งช่วงสเกลขนาดของข้อมูลให้มีช่วงเท่า  ๆ ก้น และมีจำนวนช่วงข้ันของข้อมูลท่ีเหมาะสม 
แล้วทำการเขียนกราฟแท่งลงในแต่ละช่วงข้อมูล โดยความสูงของแท่งกราฟจะหาจากความถ่ีหรือจำนวนจุดข้อมูลท่ีมีอยู่ 
ในแต่ละช่วงข้ันของข้อมูลชุดน้ันๆ

หลักการเขียนอิสโตแกรมเป็นการนำเสนอข้อมูลท่ีต้องการสือความหมายให้เข้าใจได้ง่ายข้ึน เน่ืองจากในการ
ทำงานมักมีการรวบรวมข้อมูลหลายประ๓ทจำนวนมากและนำไปใช้งานแตกต่างก้น ลักษณะและชนิดของอิสโตแกรมมี
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อยู่หลายแบบด้วยกัน เซ่น ชนิดรูปทรงปกติหรือระฆังคว่ํา ชนิดรูปทรงฟันหัก ชนิดเบ้ขวา/เบ้ซ้าย ชนิดท่ีราบสูง ชนิดภู 
เขาสองยอดหรือหลายยอด เป็นต้น

2.11.5 แผนภูมิควบคุม (Control Charts)

แผนภูมิควบคุมเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้เพ่ือตรวจจับหาข้อบกพร่องท่ีเป็นแบบเร้ือรังและแบบเฉียบพลัน เป็นการ
ตรวจจับจุดค่าวัดเกิดข้ึนทันทีทันใด ณ เวลาใด  ๆ ท่ีผิดไปจากค่าขอบเขตควบคุม และเป็นการตรวจจับแนวโน้ม
(Trend) หรือวัฎจักรการเกิดความผิดปกติต่างๆ จึงทำให้สามารถติดตามผลท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนใดข้ันตอนหน่ึงของ
กระบวนการได้ตลอดเวลา และสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุเพ่ือแกัไขได้ทันท่วงที

แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิท่ีมีโครงสร้างประกอบด้วยเส้นควบคุม 3 เส้น ได้แก่ เส้นค่ากลาง คือเส้นท่ีแสดง 
จำนวนหรือขนาดของข้อกำหนดหรือเป้าหมายการผลิต และเส้นขอบเขตของการควบคุมอีก 2 เส้น คือ เส้นขอบเขตการ 
ควบคุมค่าสูงและค่าต่ําท่ียอมให้เกิดข้ึน ถ้าผลผลิตท่ีได้มีค่าท่ีกำหนดอยู่ภายในขอบเขตการควบคุมระหว่างสองเส้นน้ี
แสดงว่าเป็นค่าท่ียอมรับได้ หากว่าค่าดังกล่าวอยู่นอกขอบเขตการควบคุม จะถือว่าเป็นค่าท่ียอมรับไม่ได้และต้องมีการ 
วิเคราะห์หาสาเหตุเพ่ือปรับปรุงแก!ขข้อบกพร่องด้งกล่าวต่อไป โดยท่ัวไปแผนภูมิควบคุมจะถูกจำแนกตามคุณลักษณะ 
ของตัวแปรท่ีต้องการควบคุม (ฮิโตชิ คุเมะ ,0) เป็น 2 ประ๓ท คือ

1. แผนภูมิควบคุมสำหรับข้อมูลท่ีมีค่าเป็นแบบต่อเน่ือง หรือเป็นข้อมูลท่ีได้จากการวัด เรียกว่า Variable Control 
Chart โดยแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด คือ

•  แผนภูมิ X เป็นแผนภูมิท่ีใช้ควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลงของค่าเฉล่ียของผลิตภัณฑ์ว่า 
อยู่ในสภาพปกติหรือไม่

•  แผนภูมิ R (R-Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้ควบคุมตรวจสอบและบอกถึงการเปล่ียนแปลงของค่าวิสัย(Range) 
ของผลิตภัณฑ์ว่าอยู่ในสภาพปกติหรือไม่

โดยท่ัวไปแผนภูมิ X และ R จะใช้ร่วมกันเรียกว่า X - R เพ่ือแสดงให้เห็นการ กระจายของค่าเฉล่ีย 
และค่าวิสัยได้พร้อม  ๆ กัน

2. แผนภูมิควบคุมสำหรับข้อมูลท่ีมีค่าเป็นแบบช่วง หรือเป็นข้อมูลท่ีได้จากการตรวจนับ เรียกว่า Attribute Control 
Chart โดยแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดหลัก  ๆ คือ

•  แผนภูมิ P และ Pn (P and Pn Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้ตรวจสอบโดยการล่มตัวอย่างแล้วระบุจำนวนของ 
ดีหรือของเสียในกระบวนการผลิตว่าอยู่ในสภาพปกติหรือไม่ แผนภูมิ P ใช้กับขนาดของกลุ่มตัวอย่างไม่ 
คงท่ี ส่วนแผนภูมิ Pn ใช้กับขนาดของกลุ่มตัวอย่างท่ีมีขนาดคงท่ี

•  แผนภูมิจำนวนตำหนิ เป็นแผนภูมิท่ีใช้ตรวจสอบโดยการนับจำนวนข้อตำหนิท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์ ใน 
กรณีผลิตภัณฑ์น้ันมีความซับช้อนหรือมีข้อกำหนดมากมาย การท่ีจะระบุว่าเป็นของดีหรือของเสียจะทำได้ 
ยากหรือมืค่าใช้จ่ายสูงสำหรับผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าสูง แผนภูมิจำนวนตำหนิน้ี!ด้แก่ แผนภูมิ c-chart, น-
chart
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2.11.6 แผนผังความสัมพันธ์ (Relations Diagrams)

แผนผังความสัมพันธ์หรือแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกัน (Interrelationship Diagram) เป็นเคร่ือง 
มือสำหรับแกไขเร่ืองท่ียุ่งเหยิงและยุ่งยากโดยการคล่ีคลายการเช่ือมโยงกันอย่างมีเหตุผล (Logical Connections) 
เพ่ือการค้นหากลยุทธ์ในการแก้ปัญหาท่ีเหมาะสม โดยการทำให้ความสัมพันธ์ระหว่างต้นเหตุของปัญหาท่ีเก่ียวข้องกัน 
อย่างช้บช้อนมีความชัดเจนข้ึน (โยชิโนบุ นายาทานิ ")

เม่ือประยุกต์!ช้เคร่ืองมือหรือเทคนิคน้ี กลุ่มจะสร้างและทบทวนแผนผังน้ีช้ํา  ๆ หลายคร้ังแล้วค่อยๆ สร้างความ 
เห็นพ้องต้องกัน เทคนิคน้ีมีประโยชน!นการเปล่ียนความคิดอ่านของคนโดยจับประเด็นความยุ่งยากของปัญหาและเปีด 
ทางไปสู่การแก้ไขปัญหา

2.12 การสำรวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ธวัชชัย หล่อวิจิตร, 2539 8

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบระบบบริหารคุณภาพและเสนอรูปแบบของเอกสารระบบคุณ 
ภาพท่ีเหมาะสมสำหรับกระบวนการผลิตของงานหล่อโลหะและงานกลึง เน่ืองจากโรงงานตัวอย่างขาดการบริหารงาน
อย่างเป็นระบบ ทำให้มีผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้คุณภาพและต้องนำกลับมาแก!ขใหม่ จึงได้เสนอระบบบริหารคุณภาพโดยการ 
จัดผังโครงสร้างองค์กรให้สอดคล้องกับระบบบริหารคุณภาพ เสนอระบบบริหารคุณภาพในส่วนของวัตถุดิบและช้ินส่วน 
นำเข้า ภายในกระบวนการผลิตและในข้ันตอนสุดท้าย และจัดทำเอกสารระบบคุณภาพเก่ียวกับคู่มีอปฏิบัติงานและข้อ 
ปฏิบัติงานเพ่ือใช้ตรวจสอบ ควบคุมและรักษาระดับของระบบคุณภาพให้สม่ําเสมอ

นิวัฒน์ ประดับ'วงค์, 2539 12

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการค์กษาเพ่ือปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพเฌ่พิมพ์เจาะสำหรับกระบวนการผลิต 
กระสุนปีนเล็ก จากการศึกษาพบว่าระบบควบคุมคุณภาพท่ีใข้ในปัจจุบันมีข้อบกพร่องในหลายด้าน และไม่เป็นระบบ
จึงได้มุ่งเน้นการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพให้เหมาะสมกับโรงงานตัวอย่าง โดยการปรับปรุงผังองค์กรคุณภาพ
ปรับปรุงการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนำเข้า ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการผลิตและในข้ันตอนสุด 
ท้าย และจัดทำเอกสารบันทึกคุณภาพให้สอดคล้องกับระบบควบคุมท่ีจัดทำข้ึน

สุวิทย์ บุญชุ’จรัส, 2539 13

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมสำหรับกระบวนการทำลึต้วกัง 
รถยนต์ จากการศึกษาพบว่าโรงงานตัวอย่างยังขาดระบบควบคุมคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ ขาดการวางแผนการตรวจ 
สอบและการควบคุมคุณภาพท่ีดีพอ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นอย่างมาก จึงได้เสนอวิธีการพัฒนา 
ระบบควบคุมคุณภาพโดยการจัดระบบการตรวจสอบวัสดุนำเข้า การจัดทำแผนงานในรูปแบบของผังการควบคุม และ
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พัฒนาวิธีการตรวจสอบคุณภาพผลผลิตในแต่ละกระบวนการ และได้เสนอให้มีการจัดการฝึกอบรมให้ความรู้แก่
พนักงานซ่ึงจะเป็นการยกระดับมาตรฐานการทำงานและพัฒนาคุณภาพผลผลิตได้

สมควร เหสาภิรัติ1 2538 14

วิทยา'นิพนธ์ฉบับน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ีอจัดวางระบบควบคุมคุณภาพของกระบวนการประกอบเตาอบไมโครเวฟ 
จากการศึกษาพบว่าโรงงานตัวอย่างไม่มีระบบควบคุมคุณภาพระหว่างกระบวนการประกอบ ทำให้คุณภาพการทำงาน
ของพนักงานและงานท่ีผ่านแต่ละสถานีงานมีความผันแปรสูง ไม่สามารถตรวจสอบความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนได้ จึงได้ 
เสนอระบบการควบคุมคุณภาพโดยการจัดผังโครงสร้างองค์กรการควบคุมคุณภาพ การควบคุมคุณภาพของปัจจัยการ 
ผลิต กำหนดให้มีการควบคุมคุณภาพในข้ันตอนการประกอบท่ีสำคัญ และจัดทำรูปแบบบันทึกใบรายงานท่ีใซในการควบ 
คุมคุณภาพในข้ันตอนต่างๆ

จักรวาล คุณะดิลก, 2538 15

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ีอจัดวางระบบควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมผลิตภาชนะกระป๋องบรรจุ 
อาหาร และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ีอลด'จำนวน'ของเสีย ซ่ึงการวิจัยมุ่งเน้นในการปร้ปปรุงระบบควบคุมคุณภาพ
กระบวนการผลิต โดยได้มีการประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุม และการปรับปรุงระบบตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์สำเร็จ 
รูป โดยได้มีการประยุกต์ใช้แผนการล่มตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD-105D นอกจากน้ี!ด้จัดทำเอกสารต่าง  ๆ ท่ี 
สนับสนุนระบบควบคุมคุณภาพ เพ่ีอใซ!นการควบคุมการปฏิบัติงานและรักษาระดับของคุณภาพ

อรรถกร เหล่าดิริหงษ์ทอง, 2537 16

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี มีวัตถุประสงค์เพ่ีอจัดการระบบควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมสำหรับกระบวนการประกอบ 
ของเล่นพลาสติก จากการศึกษาพบว่าโรงงานตัวอย่างยังขาดระบบการควบคุมคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ ทำให้คุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์!ม่มีคุณภาพต้องมีการแก!ขหรือท้ิงไปเป็นจำนวนมาก จึงได้เสนอระบบการจัดการควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะ
สมกับโรงงานตัวอย่าง โดยพิจารณาให้มีความสอดคล้องกับคุณสมบัติของบุคลากรท่ีเก่ียวช้อง ได้เสนอรูปแบบโครง 
สร้ไงองค์กรด้านคุณภาพ จัดการระบบควบคุมคุณภาพสำหรับช้ินส่วนนำเข้า ภายในกระบวนการผลิตและในข้ันตอน 
สุด,ท้าย และจัดทำเอกสารต่าง  ๆ ท่ีสนับสนุนระบบควบคุมคุณภาพ เพ่ีอใช้!นการควบคุมการปฏิบัติงานและรักษาระดับ 
ของคุณภาพให้มีความผันแปรน้อยท่ีสุด
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