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ค าน า 
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บทที่ 1 
การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพ 

(Control and Product Quality Inspection) 
 

1.1  ความน า 
 การผลิตสินค้าจ านวนมหาศาลเพื่อให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพตามที่ก  าหนด ผูผ้ลิตจะต้อง
มีการควบคุมในกระบวนการผลิต วิธีการหน่ึงในนั้นกคื็อการสร้างแผนภูมิควบคุมการผลิต ในแผนภูมิ
จะก  าหนดขอบเขตการยอมรับของผลิตภณัฑ์ เม่ือมีแผนภูมิควบคุมการผลิตจึงน าแผนภูมิควบคุม
การผลิตไปใช้ในการผลิตต่อไปและกอ่นการส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบัผูส้ั่งผลิตจะต้องมีการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภณัฑว์่าได้คุณภาพตามท่ีก  าหนดหรือไม่ เป็นการตรวจสอบเพ่ือการยอมรับผลิตภณัฑ ์
ซ่ึงจะมีการตรวจสอบเป็นรุ่น ๆ (Lot หรือ Batch) อาจใช้เทคนิคการตรวจสอบแบบ 100 % (100 % 
Inspection) หรือสุ่มผลิตภณัฑม์าตรวจสอบ (Random Inspection) 
 โดยการตรวจสอบแบบสุ่มจะตอ้งอาศยัเกณฑต์วัเลขแห่งการปฏิเสธ (Rejecting) หรือการยอมรับ 
(Acceptance) ตามมาตรฐานท่ีใช้ ซ่ึงส่วนใหญ่จะใชเ้กณฑ์มาตรฐาน MIL-STD -105E, มาตรฐาน 
MIL-STD - 414 หรือ มอก. 465-2527 ซ่ึงรายละเอียดจะไดอ้ธิบายต่อไป   
 

1.2  การผลติสินค้าในงานอตุสาหกรรม 
 การผลิตสินคา้ในงานอุตสาหกรรมหรือการผลิตสินค้าเพ่ือการอุตสาหกรรมเป็นการผลิต
ท่ีผู ้ผลิตผลิตเสร็จแล้วน าจ าหน่ายไป ท่ีตลาดอุตสาหกรรม ( Industrial Market) ห รือโรงงาน
อุตสาหกรรมอ่ืนอีกทีหน่ึง เพ่ือให้โรงงานอุตสาหกรรมท่ีซ้ือสินค้าอุตสาหกรรมน าไปผลิตสินค้า
อีกต่อหน่ึง (ยทุธ ไกยวรรณ์, 2560: 10) เช่น ผลิตรถยนต์ จักรยานยนต์ ทั้ งน้ีเพราะการผลิตรถยนต์
แต่ละคันจะต้องใช้ช้ินส่วนรถยนต์ (Auto-pants) จ านวนมาก เช่น กระทะลอ้ ลอ้ พวงมาลยั เบาะ 
แอร์ หมอ้น ้ า พดัลม สายพาน ปัดน ้ าฝน กระจก ท่อไอเสีย หมอ้น ้ า เป็นต้น บริษทัผูผ้ลิตรถยนต์หรือ
ประกอบรถยนต์ (Car Assembly) ไม่สามารถตั้งโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์ได้ครบทุกช้ิน จึงใชว้ิธี
ว่าจ้างบริษทัผูร้ับจา้งผลิต (Vendors) เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนเหล่านั้นแทน บริษทัเหล่าน้ีจึงเป็นการผลิต
ค าสั่งผลิต (Production to Order) ของบริษัทผูส้ั่งผลิต (Production Company) จากนั้ นบริษัทผู ้สั่งผลิต
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จึงน าสินค้าหรือช้ินส่วนเหล่านั้นมาประกอบ (Assembly) เพ่ือให้ไดสิ้นค้าหรือรถยนต์อีกต่อหน่ึง 
ดงัภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.1 ความสัมพนัธ์บริษทัผูรั้บจา้งผลิตช้ินส่วนกบับริษทัประกอบรถยนต์ 

 
 จากภาพท่ี 1.1 แสดงให้เห็นว่าการผลิตรถยนต์หน่ึงคันจะต้องใช้บริษัทผู ้รับจ้างผลิต
ช้ินส่วนจ านวนมาก บางคร้ังการผลิตในประเทศไม่เพียงพอ หรือผลิตได้ไม่ครบทุกช้ินส่วน บริษทั
ผูป้ระกอบรถยนต์จะตอ้งน าช้ินส่วนเหล่านั้นมาจากบริษทัผูรั้บจา้งผลิตในต่างประเทศ 
 ในการจ้างบริษัทผูรั้บจ้างผลิตช้ินส่วนรถยนต์ เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (Finished 
Goods or Instant Products) อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมท่ีเติบโตหรือ
ขยายตัวไปพร้อมกบัอุตสาหกรรมยานยนต์ นั่นคือ ถา้อุตสาหกรรมรถยนต์เติบโตมียอดขายมาก 

บริษทัประกอบรถยนต์ 
(Car Assembly) 

หรือบริษทัผูส้ัง่ผลิต 
(Production Company) 

บริษทัผลิตหมอ้น ้ า 

บริษทัผลิตพดัลม บริษทัผลิตพวงมาลยั 
ฯลฯ 

บริษทัผลิตท่ีปัดน ้ าฝน 

บริษทัผลิตกระจก 

บริษทัผลิตลอ้รถยนต์ 

บริษทัผลิตท่อไอเสีย 

บริษทัผลิตเบาะ 

บริษทัผลิตสายไฟรถยนต์ บริษทัผลิตมือจบัประตู 
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อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์กจ็ะเติบโตตามไปด้วย (ยุทธ ไกยวรรณ์, 2557: 1) โครงสร้าง
การผลิตช้ินส่วนประกอบของไทยแบ่งออกตามลกัษณะของตอนได ้ 2 กลุ่ม ไดแ้ก ่ 
 กลุ่มท่ี 1 คือ กลุ่มผูผ้ลิตช้ินส่วนและส่งมอบให้บริษทัผูป้ระกอบรถยนต์โดยตรง (OEM: 
Original Equipment Manufacturing) หรือ Direct Supplier กลุ่มน้ีบางทีเราเรียกอีกว่า กลุ่ม Tier 1 
 กลุ่มท่ี  2 คือกลุ่มผู ้ผลิต ช้ินส่วนและส่งมอบให้ ร้านอะไหล่เพ่ือรอจ าหน่าย (REM: 
Replacement Equipment Manufacturing) ห รือก ลุ่ม  Indirect Supplier) แ ต่ บ างค ร้ั งก ลุ่ม  REM 
บางส่วนอาจอยูใ่นกลุ่ม OEM ด้วยเช่นกนั คือเป็นทั้งผูผ้ลิตช้ินส่วนและส่งมอบให้บริษทัผูป้ระกอบ
รถยนต์โดยตรงและเป็นผูผ้ลิตชิ้นส่วนเพื่อส่งมอบให้ร้านอะไหล่ไปด้วย เพื่อให้ได ้ยานยนต์ 
มีคุณภาพ บริษทัผูป้ระกอบรถยนต์จะตอ้งพิจารณาและคดัเลือกบริษทัผูรั้บจา้งผลิตช้ินส่วนยานยนต์
หรือ OEM ท่ีมีคุณภาพดว้ยเหมือนกนั จึงจะท าให้รถยนต์มีคุณภาพ 
 

1.3  การผลติสินค้า 
 1. การผลิตตามค าสั่งผลิต (Production to Order) การผลิตตามค าสั่งผลิตเป็นการผลิตท่ีผลิต
ตามค าสัง่ผลิตของบริษทัผูส้ั่งผลิตว่าผลิตเท่าใด จ านวนเท่าไร รู้แบบหรือลกัษณะผลิตภณัฑ์ท่ีผลิต
เป็นอยา่งไร ทั้งน้ีกอ่นท่ีจะมีการผลิตตามค าสั่งผลิต บริษทัผูร้ับจา้งผลิต (Vendor) จะตอ้งศึกษาแบบ
ผลิตภณัฑ์ท่ีจะผลิต และเสนอราคาไปในใบเสนอราคา เม่ือบริษทัผูส้ัง่ผลิต (Production Company) 
อนุมติัให้ผลิต จึงลงมือผลิตสินคา้นั้น ๆ 
 2. การผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย (Production for Stock) เป็นการผลิตของบริษทัผูผ้ลิต และ
เม่ือผลิตเสร็จแลว้กน็ าผลิตภณัฑ์หรือสินค้านั้นไปจ าหน่ายตามร้านจัดจ าหน่าย (Replacement) 
ซ่ึงในการผลิตในลกัษณะน้ีบริษทัผูผ้ลิต (Manufacturing Company) จะต้องรู้ความต้องการของ
ผูบ้ริโภค หรือจะต้องพยากรณ์ความต้องการ (Forecasting Demand) ให้ทราบความตอ้งการกอ่นว่า
มีมากนอ้ยเพียงใด หรือลกัษณะของผลิตภณัฑท่ี์เปล่ียนแปลงไป 
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1.4  การคดัเลือกผู้รับจ้างผลติ (Vendors) 
 การคัดเลือกผูรั้บจา้งช้ินส่วน มีความส าคัญต่อคุณภาพของสินคา้ในภาพรวมหรือช่ือเสียง
ของตราสินค้า (Brand Name)  ซ่ึงกจ็ะส่งผลต่อการศรัทธาต่อตราสินค้าของผูบ้ริโภคต่อไป 
ในการคดัเลือกบริษทัผูรั้บจา้งผลิต โดยทัว่ไปจะพิจารณาจากองค์ประกอบ ดงัน้ี 
 1. ราคา ในกรณีการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เม่ือบริษทัผูส้ั่งผลิตได้ส่งแบบช้ินส่วน (Pant 
Drawing) ไปให้บริษทัผูร้ับจา้งผลิต ซ่ึงอาจจะมีหลายบริษทัพิจารณาถึงรายละเอียดของช้ินส่วนจาก
แบบ (Drawing) ท่ีส่งมา บริษทัผูร้ับจา้งผลิตกจ็ะประเมินความสามารถในการผลิตของตนเอง เสร็จ
แลว้กจ็ะส่งใบเสนอราคา (Quotation) ซ่ึงในใบเสนอราคาอาจมีรายละเอียดต่าง ๆ เช่น ค่าหีบห่อ
และค่าขนส่ง (Packing and Transport) ค่าด าเนินการและก  าไร (Admin and Profit) ค่าวตัถุดิบ (Raw 
Material) ค่าแบบหล่อ (Mold) ค่าฉีดพลาสติก (Plastic Injection) กรณีฉีดพลาสติก เช่น ท ากนัชน 
(Bumper) ถา้มีโดยทั้งหมดคิดรายต่อช้ิน ในการคิดค านวณค่าใชจ่้ายในใบเสนอราคา บริษทัผูรั้บจา้ง
ผลิตต่าง ๆ อาจคิดราคาไดไ้ม่เหมือนกนั บริษทัผูร้ับจา้งผลิตจะตอ้งน าดว้ยพิจารณาว่าจะจา้ง บริษทั
ผูร้ับจ้างผลิตรายใด ซ่ึงปกติกเ็ลือกบริษัทผู ้ท่ี เสนอราคาต ่ าสุด เป็นเหตุผลในการประกอบการ
ตดัสินใจ 
 2. ความน่าเช่ือถือของการน าส่งผลิตภณัฑ ์ในการส่งผลิตภณัฑ์ล่าช้าของบริษทัผูร้ับจา้งผลิต
จะกระทบต่อการประกอบสินคา้ในสายการผลิตหรือสายการประกอบ (Assembly Line) ของบริษทั
ผูส้ั่งผลิต ทั้ งน้ีหากผลิตสินค้ามาส่งไม่ทันบริษทัผูส้ั่งผลิตอาจต้องหยดุสายการผลิต ดังนั้นข้อมูล
ความน่าเช่ือถือในการน าส่งผลิตภณัฑ์ของบริษทัผูร้ับจ้างผลิต จึงมีความส าคัญต่อการพิจารณา
ตดัสินใจเลือกบริษทัผูร้ับจา้งผลิต 
 3. พิจารณาของเสียท่ีปนเขา้มาแต่ละรุ่น ในการผลิตสินคา้ปกติบริษทัผูร้ับจา้งผลิตจะมี
ขอ้มูลหรือมาตรฐานการผลิตของตนเองอยูแ่ลว้ในการผลิตของบริษัทตนเอง โอกาสมีของเสียหรือ
ของมีต าหนิ ร้อยละเท่าไร ข้อมูลเหล่าน้ีบริษทัผูจ้ ้างผลิตจะน ามาพิจารณาประกอบการตัดสินใจ 
ทั้งน้ี คุณภาพผลิตภณัฑม์ากนอ้ยมีผลต่อราคาผลิตภณัฑต่์อช้ิน 
 4. ภาพรวมของบริษทัผูรั้บจ้างผลิต การพิจารณาภาพรวม บริษทัผูส้ั่งผลิตอาจพิจารณา
องค์ประกอบทัว่ ๆ  ไป เช่น มีการรับรอง ISO 16949 หรือ IATF 16949 (Automotive Quality Management 
System Standard 16949) หรือท่ีเรียกว่าระบบบริหารงานดา้นคุณภาพส าหรับกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ 
การใช้เกณฑ์มาตรฐาน MIL-STD-105E เกณฑ์มาตรฐาน MIL-STD-414 หรือ มอก.465-2527 พิจารณา
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ถึงเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ช่ือเสียงเดิมของผูร้ับจา้งผลิต ลกัษณะอาคาร บรรยากาศ สถานท่ี ข้อมูลการผลิต 
ตลอดจนการจดัการบริหารองค์กรของบริษทั เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 1.2  ข้อพิจารณาตดัสินใจคดัเลือกบริษทัผูร้ับจา้งผลิต  
 

1.5  การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพผลติภัณฑ์ 
 การควบคุมและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ในการผลิตสินค้าต่าง ๆ  จะมีเทคนิค
ให้ไดม้าซ่ึงคุณภาพในผลิตภณัฑ ์2 เทคนิค ไดแ้ก ่
 1) การควบคุมการผลิต (Production Control) ซ่ึงการควบคุมการผลิตเป็นด าเนินการ
เพ่ือให้เกดิคุณภาพในตัวผลิตภัณฑ์ท่ีผลิต หรือเป็นการควบคุมให้เกดิคุณภาพหรือการควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพจะเป็นการควบคุมในกระบวนการผลิตของบริษทั
ผูร้ับจ้างผลิต หรือบริษทัผูผ้ลิตไม่ว่าจะเป็น OEM หรือ REM ซ่ึงในการควบคุมคุณภาพอาจจะใช้
เทคนิคหลายเทคนิค เทคนิคท่ีนิยมใช้กนัและเป็นเทคนิคท่ีส าคัญ กคื็อการใช้แผนภูมิควบคุมการผลิต 
(Control Chart) ทั้ งน้ีกอ่นท่ีจะมีการผลิต บริษทัผูผ้ลิตจะต้องสร้างแผนภูมิควบคุมการผลิตข้ึนมา
กอ่น โดยจะมีการหาขอบเขตควบคุมบน (UCL: Upper Control Limit) และขอบเขตควบคุมล่าง 
(LCL: Lower Control Limit)  
 
 

การพิจารณา 
บริษทัผูร้ับจา้งผลิต 

(Vendors) 

ราคาต่อช้ินของผลิตภณัฑ์ 

ความน่าเช่ือถือของการน าส่งผลิตภณัฑ์ 

การพิจารณาของเสีย 
ท่ีปนเขา้มาในแต่ละรุ่น 

ภาพรวมของบริษทัผูร้ับจา้งผลิต  
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 ผลิตภณัฑ์ท่ีควบคุมคุณภาพจะต้องมีค่าอยู่ช่วงระหว่างขอบเขตควบคุมบน (UCL) และ
ขอบเขตล่าง (LCL) ดงัภาพ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.3 แผนภูมิควบคุมการผลิต  
 

 2) การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์(Product Quality Inspection) 
  การผลิตสินค้าที่ เป็นแบบผลิตตามค าสั่งผลิต (Production to Order) หรือบริษทั
ผูร้ับจ้างผลิต (Vendors) หรือ (Manufacturing Company) ท่ีเป็น OEM เม่ือผลิตสินค้าเสร็จแลว้
กอ่นส่งมอบผลิตภณัฑ์ บริษทัที่ เป็นผูรั้บจ ้างผลิตกบับริษทัผูส้ั ่งผลิต (Production Company)  
จะตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑร่์วมกนั ปกติจะใชเ้ทคนิคการตรวจสอบแบบสุ่ม (Random) ผลิตภณัฑ์
มาตรวจสอบตามเกณฑ์มาตรฐานท่ีใช้ เช่น มาตรฐาน MIL-STD-414 หรือ MIL-STD-105E หรือ 
มอก.465 
 การตรวจลกัษณะน้ีเรียกว่า  การตรวจสอบคุณภาพรุ่น (Lot or Batch) เมื่อผลิตภณัฑ์
ผ่านการตรวจสอบจึงจะสามารถส่งมอบบริษทัผูส้ัง่ผลิตต่อไป ดงัภาพประกอบต่อไปน้ี  
 
 
 
 

ขอบเขตปฏิเสธคุณภาพผลิตภณัฑ ์

ขอบเขตปฏิเสธคุณภาพผลิตภณัฑ ์

ขอบเขต
ยอมรับ
ผลิตภณัฑ ์

UCL 

LCL 

X
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ภาพท่ี 1.4 กระบวนการผลิตสินคา้ตามค าสัง่ผลิต 
 

 จากภาพ 1.4 OEM กคื็อบริษทัผูรั้บจา้งผลิตและส่งมอบให้บริษทัผูส้ั่งผลิตโดยตรง กรณีท่ี 
OEM รับค าสั่งผลิตมาจ านวนมากเกนิขีดความสามารถการผลิตของตนเอง อาจจะให้บริษทัอ่ืน ๆ 
รับช่วงการผลิตต่อไปอีกเป็นกลุ่ม 2 หรือ Tier 2 และอาจเป็นไปได้อีกท่ีกลุ่ม Tier 2 ให้กลุ่ม Tier 3 
รับช่วงต่อไปอีกได้ กรณีเช่นน้ีอาจมีปัญหากบัคุณภาพผลิตภณัฑ์ได้ ในขณะท่ี REM บางกลุ่ม
อาจเป็น OEM ด้วยเหมือนกนั ซ่ึงการผลิตสินค้าของ OEM หรือ REM ท่ีเป็น OEM ด้วย จะต้องมี
การควบคุมการผลิต (Production Control) ให้ผลผลิตมีคุณภาพตามต้องการ ส่วนมากจะอาศัย
แผนภูมิควบคุมการผลิต (Control Chart) และเม่ือผลิตสินค้าเสร็จกอ่นส่งไปยงับริษทัผู ้สั่งผลิต 
บริษัทผู ้รับจ้างผลิตกบับริษัทผู ้สั่งผลิตจะต้องตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ (Product Quality 

Replacement 

Tier 2 

Product Quality 
Inspection 

Toyota 

บริษทัผูป้ระกอบรถยนต์ 
(Production Company) 

Isuzu Nissan Mitsubishi Other 

Tier 3 

Control Charts 

No Go 
 Go 

100 % Inspection 
Random Inspection 

Consumer 
Quality Control 

REM OEM (Tier1) 

MIL-STD-414 

MIL-STD-105E 

มอก.465 
 

แผนภูมิควบคมุเชิงผนัแปร 

แผนภูมิควบคมุเชิงผนัแปร 

X -R Chart 
X -S Chart 
X -MR Chart 
 
 

Manufacturing Company (Vendors) 

ของเสีย  
(Defective) 

ผลิตภณัฑต์ าหนิ  
(Defect) 

U Chart 

C Chart 

P-Chart 

NP-Chart 

ใชต้วัอยา่งเทา่
หรือไมเ่ทา่กนั 

ใชต้วัอยา่งเทา่กนั 

แผนการชกัตวัอยา่ง
เชงิผนัแปร 

แผนการชกัตวัอยา่ง
เชงิคุณลกัษณะ 
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Inspection) ร่วมกนั โดยใช้มาตรฐานท่ีก  าหนด เช่น มาตรฐาน MIL-STD-414, MIL-STD-105E
หรือ มอก.465 เป็นเกณฑใ์นการพิจารณายอมรับหรือปฏิเสธผลิตภณัฑรุ่์นนั้น ๆ ผลิตภณัฑรุ่์นท่ีผ่าน
การตรวจสอบ (Go) จะถูกส่งมอบไปยงับริษทัผูส้ั่งผลิตต่อไป แต่ถา้ผลิตภณัฑ์รุ่นท่ีตรวจสอบน้ี
ไม่ผ่าน (No Go) จะต้องถูกยอ้นกลบัไปให้ผูผ้ลิตอีกคร้ังหน่ึง เพ่ือท าการแกไ้ขหรือท าใหม่ (Remake 
it) 
 

1.6  ความผันแปรของคุณภาพผลติภัณฑ์ 
 1) เคร่ืองมือเคร่ืองจักร (Machine Equipment) การสึกหรอหรือการเส่ือมคุณภาพจากการใช้
งานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ตลอดจนเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ 
 2) วตัถุดิบ (Raw Material) คุณภาพของวตัถุดิบท่ีน ามาใช้ในการผลิตจะมีผลต่อมาตรฐาน
และคุณภาพของสินคา้ท่ีผลิตส าเร็จ 

3) คนงานหรือผู้ปฏิบัติงาน (Man/Operator) สุขภาพร่างกาย ความรู้ความสามารถ 
ประสบการณ์ อารมณ์ มีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ผลิต 

4) สภาพแวดลอ้ม (Environment) อากาศ อุณหภูมิ ความดัน แสง สี เสียง อาคาร แสงสว่าง 
เป็นแหล่งความผนัแปรคุณภาพผลิตภณัฑ์ 

 

1.7  การสุ่มตัวอย่างผลติภัณฑ์ตรวจสอบเพ่ือการยอมรับผลติภัณฑ์ 
การสุ่มตวัอยา่งผลิตภณัฑต์รวจสอบเพ่ือการยอมรับผลิตภณัฑจ์ะใช้เทคนิค 2 เทคนิค ไดแ้ก  ่
1) การสุ่มตัวอย่างตรวจสอบแบบลอตต่อลอต (Lot by Lot) ลกัษณะการสุ่มแบบลอต

ต่อลอต จะอาศยัตารางมาตรฐาน ไดแ้ก ่MIL-STD, MIL-STD-414, มอก. 465, ANSI/ASQZ 1.4  
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 การชกัตวัอยา่งเพ่ือการยอมรับแบบลอตต่อลอต (Lot by Lot) แสดงภาพต่อไปน้ี 
 
 
   
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.5  การตรวจสอบเพ่ือการยอมรับผลิตภณัฑแ์บบลอตต่อลอต 

 
2) การตรวจสอบแบบต่อเน่ือง (Continuous Sampling Plans: CSP) 
 การตรวจสอบแบบต่อเน่ือง (CSP) ผูต้รวจสอบจะสุ่มผลิตภณัฑจ์ากสายการผลิต (Line 

Production) มาตรวจสอบ ดงัภาพต่อไป 
 
การไหลของผลิตภณัฑไ์ปตามสายการผลิต 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.6  การตรวจสอบแบบต่อเน่ือง 
 

สุ่มผลิตภณัฑ ์
9 ช้ิน คร้ังท่ี 1 

ไม่พบ
ผลิตภณัฑเ์สีย 

สุ่มคร้ังท่ี 2  จ  านวน 9 ช้ิน 
พบผลิตภณัฑเ์สีย 1 ช้ิน 

1 lot = 10,000 ช้ิน 

ของเสีย 
ของดี 

สุ่มได ้

ของดี 
ของเสีย 
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ภาพท่ี 1.7  การไหลของสินคา้บนสายพานการผลิต  
 

1.8  การตรวจสอบเพ่ือการควบคุม 
การตรวจสอบเพ่ือการควบคุมเป็นส่วนหน่ึงของการควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์ เพ่ือให้ได้

ระดับคุณภาพท่ีดีด้วยการตรวจสอบจุดต่าง ๆ จากกระบวนการผลิตท่ีส าคัญ ๆ ต่อการผลิต โดย
พยายามให้มีจุดตรวจน้อยที่สุด ทั้ งน้ีเพื่อไม่ให้เสียเวลา และค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบเพื่อการ
ควบคุม มีหลกั 3 จุดใหญ่ ไดแ้ก ่

1) ตรวจสอบวตัถุดิบ (Raw Material Inspection) วตัถุดิบเป็นจุดแรกท่ีส าคัญต่อคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ เพราะถ้าคุณภาพวัตถุดิบ ไม่ได้คุณภาพตามข้อก  าหนด ผลิตภัณฑ์ก ็จะไม่ได้
เช่นเดียวกนั ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบกอ่นน าเขา้สู่กระบวนการผลิต 

2) ตรวจสอบเคร่ืองจกัรท่ีใช้ผลิต (Check Machinery) เคร่ืองจกัรเป็นส่วนของการผลิตท่ีมี
ส่วนประกอบจ านวนมาก ถา้ส่วนใดส่วนหน่ึงของเคร่ืองจักรมีความแปรเปล่ียนไป ผลผลิตท่ี ได้
จะผนัแปรตามไปไม่อยู่ในขอบเขตท่ีก  าหนด การตรวจสอบเคร่ืองจักรกอ่นการผลิตและระหว่าง
การผลิตจึงถือว่ามีความส าคญัอยา่งยิง่ 

3) ตรวจสอบผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (Inspection the Finished Product) ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 
พร้อมน าส่งจ าหน่ายหรือน าส่งผูส้ั่งผลิต จะต้องมีคุณภาพผ่านการควบคุมการผลิตอย่างสมบูรณ์ 
และตรวจสอบอยา่งละเอียด ลกัษณะการตรวจสอบจ าแนกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 


