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การออกแบบเครื ่องจักรกลด้วยคอมพิวเตอร์เล่มนี้ เรียบเรียงขึ้นเพื ่อประกอบการสอน
วิชาการออกแบบเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ (Computer Aided - Design) โดยศึกษาและฝึกปฏิบัติ
เกี่ยวกับการใช้โปรแกรมในการออกแบบด้วยคอมพิวเตอร์ การบังคับรูปทรง3 มิติ การกำหนดขนาด 
การออกแบบชิ้นงาน การแปลงชิ้นงานเป็นภาพฉาย การประกอบชิ้นงานการประยุกต์ออกแบบ
ชิ้นงาน เนื้อหาออกเป็น 9 บทเรียน เรียงลำดับดังนี้ คอมพิวเตอร์ช่วยในงานออกแบบ ความรู้ทั่วไป
เกี่ยวกับโปรแกรม SolidWorks การเขียนแบบภาพ 2 มิติ การเขียนแบบภาพ 3 มิติ การเขียนแบบ
ภาพประกอบและภาพถอดประกอบ การเขียนแบบสั่งงานการผลิต การเขียนแบบงานโครงสร้างและ
งานเชื่อม การเขียนแบบงานโลหะแผ่น และการประยุกต์ออกแบบชิ้นงาน การอธิบายเนื้อหาด้วย
รูปแบบทำเป็นขั้นตอนหรือทีละขั้นตอน (Step by Step) ใช้งานง่ายเหมาะสำหรับนักศึกษาและ
บุคคลที่มีความสนใจเกี่ยวกับการใช้งานโปรแกรม SolidWorks ตัวอย่างประกอบเอกสารได้จาก
ประสบการณ์การสอนและงานวิจัยด้านการออกแบบเครื่องจักร ภาพประกอบคำอธิบายขั้นตอนใน
ตำราเล่มนี้เป็นผลที่ได้จากการใช้งานโปรแกรมจัดทำโดยนายเฉลิมพล บุญทศ เพ่ือให้เกิดประโยชน์ต่อ
การเรียนการสอน การดำเนินงานด้านการออกแบบเขียนแบบอย่างมีประสิทธิภาพ อีกทั้งใช้เป็น
เอกสารอ้างอิงการเรียนการสอนระดับปริญญาตรี ก่อให้เกิดประโยชน์กับผู้ที่สนใจต่อไป 

ผู้เขียนขอขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านที่ได้ประสิทธิ์ประสาทความรู้ให้กับผู้เขียน ขอบคุณ
อาจารย์ทุกท่านที่ให้ข้อเสนอแนะ และเป็นกำลังใจในการจัดทำตำราเล่มนี้จนสำเร็จ 
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ตาํรา “การควบคุมคุณภาพ” (Quality Control) จดัทาํขึ �นเพื�อใชเ้ป็นตาํราประกอบการเรียน
การสอนในวิชาการควบคมุคณุภาพ (Quality Control) รหสัวิชา 03-407-051-307 ของนกัศกึษาหลกัสตูร
วิศวกรรมอุตสาหการและวิศวกรรมการผลิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน เนื�อหาทั�งหมด
ได้เรียบเรียงครอบคลุมเนื �อหารายวิชาการควบคุมคุณภาพ ตามหลักสูตรที�สภาวิศวกรได้กําหนด
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สากลเพื�อใหผู้ศ้กึษาสามารถเรียนรูไ้ดใ้นเวลาจาํกดั

สดุทา้ยนี � ผูเ้ขียนขอขอบคุณ สาํนกัพิมพโ์อเดียนสโตร์ กองบรรณาธิการฝ่ายตาํรา และหนงัสือ
วิชาการที�มีส่วนส่งเสริมและสนับสนุนการจัดทาํตาํราเล่มนี � จนสาํเร็จเป็นเล่มสมบูรณ์ และผูเ้ขียนตอ้ง
ขอบพระคุณครอบครวั นางสาวฐิติพร นิธิกาญจนธาร (บุตรสาว) และ อาจารย ์ดร.วรรณนิศา นุชคุม้
ที�เป็นกาํลงัใจในการทาํงานตลอดเวลา ผูเ้ขียนหวงัว่าตาํราเล่มนี�จะมีประโยชนต์่อทุกท่าน อย่างไรก็ตาม
ความบกพร่องใด ๆ ที�อาจเกิดขึ �นในตาํราเล่มนี � ผู้เขียนขอน้อมรับไว้ และยินดีรับคาํติชมจากผู้อ่าน
เพื�อนาํไปปรบัปรุงใหเ้ป็นตาํราที�สมบรูณย์ิ�งขึ �นต่อไป
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ตาํรา “การควบคุมคุณภาพ” (Quality Control) จะไม่แลว้เสร็จหากขาดผูป้ระสิทธิ�ประสาท
วิชาความรู ้ให้กับผู้เขียนทั�งทางตรงและทางอ้อม ครู อาจารย์ หนังสือ บทความ วิศวกร นักวิจัย 

และผู้ช ํานาญการทั�งหลายที�ได้ถ่ายทอดวิชามายังผู้ เขียนผ่านการอ่าน การทํางานจริงในสถาน
ประกอบการ ผูเ้ขียนขอกล่าวถึงนามเพียงส่วนนอ้ย คือ ผศ.เฉลิมพล แกว้พะเนาว,์ ผศ.ดร.ยงยทุธ เสรมิสธีุ
อนุวัฒน,์ ผศ.วิศิษฎ ์โลเ้จริญรตัน์, รศ.ดร.วิลาศ นิติวัฒนานนท ์และ ผศ.ประโยชน ์ชมภูบุตร อาจารย์
ผู้สอนวิชา การควบคุมคุณภาพ และ การประกันคุณภาพ ในระดับ ปวส. ปริญญาตรี ปริญญาโท 

ตลอดจนเพื�อนร่วมงานที�ผ่านมา วิศวกรชาวญี�ปุ่ นแผนก HP3 Pump M/C และแผนกอื�น ๆ ของ บริษัท
สยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอริ�ง จาํกัด, บริษัท โคราชไซซัน จาํกัด, บริษัท มิตูโตโย (ประเทศไทย) จาํกัด 

และสถาบนัเทคโนโลยีการผลิตสมุิพล ที�อนเุคราะหข์อ้มลูเพื�อใชป้ระโยชนใ์นการศกึษาของตาํรานี�
ผูเ้ขียนขอขอบคุณ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ที�มอบหมายการสอนวิชาการควบคุมคุณภาพ

ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2549 จนถึงปัจจุบนั อาจารย ์เจา้หนา้ที� และนกัศึกษาในสาขาฯ อีกทั�งทีมงานที�ช่วยเหลือ
มาตลอดการเขียนตาํราเล่มนี � อาจารย ์ดร.วรรณนิศา นุชคุม้ นายวุฒิพงษ์ นิลปะนนัท์ นกัศึกษาทุกท่าน
ในหน่วยวิจยั ที�ช่วยตรวจสอบรูปเล่มต่าง ๆ

ผูเ้ขียนขอขอบพระคุณ รศ.ดร.ณรงคศ์กัดิ� ธรรมโชติ ที�เป็นทั�งพี�ชาย อาจารย์ และผูต้รวจสอบ
ตน้ฉบบัคนแรกของตาํราเล่มนี � รวมถึง รศ.ดร.วชัรินทร์ สิทธิเจริญ, รศ.สรุสิทธิ� ระวงัวงศ์ ที�ช่วยตรวจสอบ
และให้ข้อเสนอแนะ รศ.ดร.ยุทธชัย บรรเทิงจิตร, รศ.ดร.พรศิริ จงกล, รศ.ดร.พิชัย จันทรม์ณี ที�ช่วย
ตรวจสอบในขั�นตอนสดุทา้ยทาํใหต้าํราเล่มนี�มีความสมบรูณม์ากยิ�งขึ �น
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และสถาบนัเทคโนโลยีการผลิตสมุิพล ที�อนเุคราะหข์อ้มลูเพื�อใชป้ระโยชนใ์นการศกึษาของตาํรานี�
ผูเ้ขียนขอขอบคุณ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ที�มอบหมายการสอนวิชาการควบคุมคุณภาพ

ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2549 จนถึงปัจจุบนั อาจารย ์เจา้หนา้ที� และนกัศึกษาในสาขาฯ อีกทั�งทีมงานที�ช่วยเหลือ
มาตลอดการเขียนตาํราเล่มนี � อาจารย ์ดร.วรรณนิศา นุชคุม้ นายวุฒิพงษ์ นิลปะนนัท์ นกัศึกษาทุกท่าน
ในหน่วยวิจยั ที�ช่วยตรวจสอบรูปเล่มต่าง ๆ
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ตรวจสอบในขั�นตอนสดุทา้ยทาํใหต้าํราเล่มนี�มีความสมบรูณม์ากยิ�งขึ �น
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ตาํรา “การควบคุมคุณภาพ” (Quality Control) จะไม่แลว้เสร็จหากขาดผูป้ระสิทธิ�ประสาท
วิชาความรู ้ให้กับผู้เขียนทั�งทางตรงและทางอ้อม ครู อาจารย์ หนังสือ บทความ วิศวกร นักวิจัย 

และผู้ช ํานาญการทั�งหลายที�ได้ถ่ายทอดวิชามายังผู้ เขียนผ่านการอ่าน การทํางานจริงในสถาน
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อนุวัฒน,์ ผศ.วิศิษฎ ์โลเ้จริญรตัน์, รศ.ดร.วิลาศ นิติวัฒนานนท ์และ ผศ.ประโยชน ์ชมภูบุตร อาจารย์
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ตลอดจนเพื�อนร่วมงานที�ผ่านมา วิศวกรชาวญี�ปุ่ นแผนก HP3 Pump M/C และแผนกอื�น ๆ ของ บริษัท
สยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอริ�ง จาํกัด, บริษัท โคราชไซซัน จาํกัด, บริษัท มิตูโตโย (ประเทศไทย) จาํกัด 
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คณุภาพเป็นสิ�งที�ขาดไม่ไดใ้นทกุองคก์รที�มีผูบ้รโิภคเขา้มาเกี�ยวขอ้ง การผลิตสินคา้เพื�อจาํหน่าย
รวมไปถึงงานการใหบ้ริการจะตอ้งมีคุณภาพในระดบัที�ผูบ้ริโภคยอมรบัและพึงพอใจ ดังนั�น “คุณภาพ”  
จึงเป็นขอ้กาํหนดที�ผูผ้ลิตพยายามควบคมุเพื�อใหผ้ลิตภณัฑท์ี�ผลิตนั�นเป็นที�พึงพอใจของลกูคา้

ระบบการผลิตนอกจากการผลิตสินคา้ให้ไดป้ริมาณที�ลูกคา้ตอ้งการแลว้เรายังตอ้งคาํนึงถึง
คุณภาพของสินคา้ดว้ย การควบคุมคุณภาพจึงมีความสาํคัญอย่างมากในระบบการผลิต ความหมาย  

ของการควบคุมคณุภาพ คือ การควบคมุปัจจยัในการผลิตเพื�อใหไ้ดสิ้นคา้ที�มีตน้ทุนการผลิตตํ�าและมีคณุภาพ  

ที�น่าพอใจตามความตอ้งการของลูกคา้ กล่าวไดว้่าคุณภาพ คือ ระดับความพึงพอใจในคุณลักษณะ     

หรือคณุสมบตัิของสินคา้ หรืออาจเป็นความเหมาะสมในการใชง้าน

1.1 ความหมายและความสาํคัญของการควบคุมคุณภาพ

1.1.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ คําว่า คุณภาพ (Quality) ถูกใช้กันอย่าง
แพร่หลายในทุกองคก์รและหน่วยงานต่าง ๆ เป็นคาํที�มีความหมายตามบริบทที�แตกต่างกันออกไป     

ดงันั�นจึงมีผูใ้หค้าํนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ไวม้ากมาย ซึ�งนิยามที�นิยมใชก้นัในระบบอุตสาหกรรมการผลิต
และบรกิาร อาทิเช่น

พิชิต สุขเจริญพงษ์ (2541) ไดใ้ห้ความหมายของคาํว่า คุณภาพ คือ ความถูกตอ้งตรงตาม    

ความตอ้งการของผูใ้ช ้สาํหรบัความตอ้งการของผูใ้ชโ้ดยทั�วไปจะกาํหนดดว้ยขอ้กาํหนด (Specification) 

หรือมาตรฐาน (Standard) กล่าวอีกนยัหนึ�งการผลิตสินคา้ที�มีคณุภาพ คือ การผลิตสินคา้ไดถู้กตอ้งตรง
กบัขอ้กาํหนดหรือมาตรฐานของสินคา้นั�น ๆ

เกษม พิพฒันปั์ญญานุกูล (2541) อธิบายว่าคุณภาพ หมายถึง ระดบัของความดีของคุณลักษณะ
(Characters) หรือคณุสมบตัิ (Properties) ของสิ�งต่าง ๆ หรืออีกนยัหนึ�งคือ ความเหมาะสมตอ่การใชง้าน 

(Fitness for Use)

บทที่ 1หลักการควบคุมคุณภาพ
(Principles of Quality Control)
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คณุภาพเป็นสิ�งที�ขาดไม่ไดใ้นทกุองคก์รที�มีผูบ้รโิภคเขา้มาเกี�ยวขอ้ง การผลิตสินคา้เพื�อจาํหน่าย
รวมไปถึงงานการใหบ้ริการจะตอ้งมีคุณภาพในระดบัที�ผูบ้ริโภคยอมรบัและพึงพอใจ ดังนั�น “คุณภาพ”  
จึงเป็นขอ้กาํหนดที�ผูผ้ลิตพยายามควบคมุเพื�อใหผ้ลิตภณัฑท์ี�ผลิตนั�นเป็นที�พึงพอใจของลกูคา้

ระบบการผลิตนอกจากการผลิตสินคา้ให้ไดป้ริมาณที�ลูกคา้ตอ้งการแลว้เรายังตอ้งคาํนึงถึง
คุณภาพของสินคา้ดว้ย การควบคุมคุณภาพจึงมีความสาํคัญอย่างมากในระบบการผลิต ความหมาย  

ของการควบคุมคณุภาพ คือ การควบคมุปัจจยัในการผลิตเพื�อใหไ้ดสิ้นคา้ที�มีตน้ทุนการผลิตตํ�าและมีคณุภาพ  

ที�น่าพอใจตามความตอ้งการของลูกคา้ กล่าวไดว้่าคุณภาพ คือ ระดับความพึงพอใจในคุณลักษณะ     

หรือคณุสมบตัิของสินคา้ หรืออาจเป็นความเหมาะสมในการใชง้าน

1.1 ความหมายและความสาํคัญของการควบคุมคุณภาพ

1.1.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ คําว่า คุณภาพ (Quality) ถูกใช้กันอย่าง
แพร่หลายในทุกองคก์รและหน่วยงานต่าง ๆ เป็นคาํที�มีความหมายตามบริบทที�แตกต่างกันออกไป     

ดงันั�นจึงมีผูใ้หค้าํนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ไวม้ากมาย ซึ�งนิยามที�นิยมใชก้นัในระบบอุตสาหกรรมการผลิต
และบรกิาร อาทิเช่น

พิชิต สุขเจริญพงษ์ (2541) ไดใ้ห้ความหมายของคาํว่า คุณภาพ คือ ความถูกตอ้งตรงตาม    

ความตอ้งการของผูใ้ช ้สาํหรบัความตอ้งการของผูใ้ชโ้ดยทั�วไปจะกาํหนดดว้ยขอ้กาํหนด (Specification) 

หรือมาตรฐาน (Standard) กล่าวอีกนยัหนึ�งการผลิตสินคา้ที�มีคณุภาพ คือ การผลิตสินคา้ไดถู้กตอ้งตรง
กบัขอ้กาํหนดหรือมาตรฐานของสินคา้นั�น ๆ

เกษม พิพฒันปั์ญญานุกูล (2541) อธิบายว่าคุณภาพ หมายถึง ระดบัของความดีของคุณลักษณะ
(Characters) หรือคณุสมบตัิ (Properties) ของสิ�งต่าง ๆ หรืออีกนยัหนึ�งคือ ความเหมาะสมตอ่การใชง้าน 

(Fitness for Use)

บทที่ 1หลักการควบคุมคุณภาพ
(Principles of Quality Control)
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Swing et al. (2011) กล่าวว่า คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสมตรงกับความตอ้งการบริโภค
ของลกูคา้ ซึ�งความเหมาะสมนั�นถกูกาํหนดดว้ยคณุภาพของการออกแบบและคณุภาพตรงตามมาตรฐาน
ที�กาํหนดไว ้

Kano N. (1986 อ้างถึงใน กิตติศักดิ� พลอยพานิชเจริญ, 2550) อธิบายไว้ว่าคุณภาพตาม
แนวความคิดของ ดร.โนรอิากิ คาโน แบ่งได ้3 ระดบั คือ ระดบัแรกสอดคลอ้งกบัความตอ้งการขั�นพื �นฐาน
ของลูกค้า ระดับที�สองลูกค้าเกิดความพึงพอใจ และระดับที�สามลูกค้ารู ้สึกยินดีต่อคุณภาพที�เกิน       

ความคาดหมาย แนวคิดคุณภาพแบบคาโน (แสดงดังรูปที� 1.1) ดร.โนริอากิ คาโน ได้แบ่งคุณภาพ
ออกเป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่  
  1) คุณภาพในระดบัเมินเฉย (Indifferent Quality) เป็นคุณภาพที�มีในผลิตภณัฑ์แลว้
ลูกคา้ไม่รูส้ึกอะไรกับคุณภาพนั�น ๆ กล่าวคือ ไม่ทาํให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจเมื�อมี
คณุภาพนั�นอยู่ในผลิตภณัฑ ์

  2) คณุภาพที�มีเสน่ห ์(Attractive Quality) เป็นคณุภาพที�มีอยู่ในผลิตภณัฑแ์ลว้ทาํใหล้กูคา้
เกิดความพึงพอใจ แต่หากไม่มีคุณภาพที�ว่านี � ลูกคา้จะมีความรูส้ึกเฉย  ๆ ไม่ไดม้ีความรูส้ึกไม่พอใจ        

แต่อย่างใด เนื�องจากคณุภาพนี�ไม่ไดเ้ป็นที�คาดหวงัว่าตอ้งมีอยู่ในผลิตภณัฑ์ 
  3) คุณภาพในมิติเดียว (One Dimensional Quality) เป็นคุณภาพที�หากไม่มีอยู่ใน
ผลิตภณัฑ ์ลกูคา้จะเกิดความไม่พอใจ แต่หากมีลกูคา้จะพอใจมาก 

  4) คุณภาพที�จําเป็นต้องมี (Must be Quality) เป็นคุณภาพระดับความคาดหวัง
พื �นฐานของผลิตภณัฑ ์ลกูคา้จะเกิดความไม่พอใจอย่างมากเมื�อไม่มีในผลิตภณัฑ ์แต่ถา้มีในผลิตภณัฑ์
ลกูคา้จะแค่รูส้กึเฉย ๆ เพราะคาดหวงัว่าตอ้งมีคณุภาพนั�นในผลิตภณัฑอ์ยู่แลว้ 

  5) คุณภาพที�อยู่ตรงกันข้าม (Reverse Quality) เป็นคุณภาพที�มีในผลิตภัณฑ์แล้ว
ลกูคา้เกิดความไม่พอใจ ในทางกลบักนัเมื�อไม่มีคณุภาพนี�ในผลิตภณัฑล์กูคา้จะมีความรูส้กึพอใจ 
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รูปที� 1.1 แนวคิดคณุภาพแบบคาโน (Dhiratanuttdilok and Pasunon (2021 : 69)

คุณภาพ หมายถึง ระดบัความดีของคณุลกัษณะหรือคณุสมบตัิของผลิตภณัฑ ์กล่าวอีกนยัหนึ�ง
คือ สภาวะของผลิตภณัฑท์ี�ก่อใหเ้กิดคุณประโยชนต์ามวตัถุประสงค ์ดงันั�นคาํว่า คณุภาพ จึงใชไ้ดก้บัทุก
สิ�งไม่ว่าจะเป็นคณุภาพของมนษุย ์คณุภาพสิ�งของ หรือคณุภาพการบรกิาร

การควบคุมคุณภาพ หมายถึง เทคนิคทั�งหลายและเครื�องมือต่าง ๆ ในการรกัษาคณุภาพใหไ้ด้
ในระดับเดิม โดยปรบัปรุงแกไ้ขเมื�อกระบวนการผลิตผิดไปจากเป้าหมาย การควบคุมค่าเฉลี�ย และค่า
ความผนัแปรของกระบวนการใหค้งที� เพื�อใหสิ้นคา้หรือบริการมีคณุภาพใหไ้ดม้าตรฐาน ตามที�กาํหนดไว ้

ดงันั�นอาจกล่าวไดว้่า การปรบัปรุงคณุภาพ คือ การลดความผนัแปรในกระบวนการผลิตหรือลดความผนั
แปรของผลิตภณัฑ์

1.1.2 วิวัฒนาการการพัฒนาด้านการควบคุมคุณภาพ การพัฒนาและเปลี�ยนแปลงดา้น
คุณภาพมีตลอดมาตั�งแต่ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรมจนถึงปัจจุบันนี� ทําให้เราสามารถแบ่ง
วิวฒันาการและการเปลี�ยนแปลงเป็น 5 ยคุ ไดแ้ก่ 1) ยคุก่อนการปฏิวตัิอตุสาหกรรม 2) ยคุหลงัการปฏิวตัิ
อุตสาหกรรม 3) ยุคหลังสงครามโลกครั�งที�สอง 4) ยุคโลกาภิวตัน์ และ 5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยี
จากอนาล็อกสู่ดิจิทลั การเปลี�ยนแปลงของการควบคมุคณุภาพเป็นตามลาํดบัต่อไปนี�

1) ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรม บุคคลสาํคัญในการควบคุมคุณภาพในยุคนี �
ไดแ้ก่ วอลเตอร์ เอ ชิวฮารท์ (Walter A. Shewhart) ไดก้ล่าวว่า คุณภาพ หมายถึงความดี (Goodness) 
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ในระดับเดิม โดยปรบัปรุงแกไ้ขเมื�อกระบวนการผลิตผิดไปจากเป้าหมาย การควบคุมค่าเฉลี�ย และค่า
ความผนัแปรของกระบวนการใหค้งที� เพื�อใหสิ้นคา้หรือบริการมีคณุภาพใหไ้ดม้าตรฐาน ตามที�กาํหนดไว ้

ดงันั�นอาจกล่าวไดว้่า การปรบัปรุงคณุภาพ คือ การลดความผนัแปรในกระบวนการผลิตหรือลดความผนั
แปรของผลิตภณัฑ์

1.1.2 วิวัฒนาการการพัฒนาด้านการควบคุมคุณภาพ การพัฒนาและเปลี�ยนแปลงดา้น
คุณภาพมีตลอดมาตั�งแต่ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรมจนถึงปัจจุบันนี� ทําให้เราสามารถแบ่ง
วิวฒันาการและการเปลี�ยนแปลงเป็น 5 ยคุ ไดแ้ก่ 1) ยคุก่อนการปฏิวตัิอตุสาหกรรม 2) ยคุหลงัการปฏิวตัิ
อุตสาหกรรม 3) ยุคหลังสงครามโลกครั�งที�สอง 4) ยุคโลกาภิวตัน์ และ 5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยี
จากอนาล็อกสู่ดิจิทลั การเปลี�ยนแปลงของการควบคมุคณุภาพเป็นตามลาํดบัต่อไปนี�

1) ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรม บุคคลสาํคัญในการควบคุมคุณภาพในยุคนี �
ไดแ้ก่ วอลเตอร์ เอ ชิวฮารท์ (Walter A. Shewhart) ไดก้ล่าวว่า คุณภาพ หมายถึงความดี (Goodness) 

ART-������� ���������������-66-02.indd   3ART-������� ���������������-66-02.indd   3 12/11/2566   16:01:4512/11/2566   16:01:45��������������� (������������� 6) �.���������� ������������.indd   2��������������� (������������� 6) �.���������� ������������.indd   2 19/11/2568   9:50:2419/11/2568   9:50:24



  2                                                                                     การควบคุมคุณภาพ                            

 

  

Swing et al. (2011) กล่าวว่า คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสมตรงกับความตอ้งการบริโภค
ของลกูคา้ ซึ�งความเหมาะสมนั�นถกูกาํหนดดว้ยคณุภาพของการออกแบบและคณุภาพตรงตามมาตรฐาน
ที�กาํหนดไว ้

Kano N. (1986 อ้างถึงใน กิตติศักดิ� พลอยพานิชเจริญ, 2550) อธิบายไว้ว่าคุณภาพตาม
แนวความคิดของ ดร.โนรอิากิ คาโน แบ่งได ้3 ระดบั คือ ระดบัแรกสอดคลอ้งกบัความตอ้งการขั�นพื �นฐาน
ของลูกค้า ระดับที�สองลูกค้าเกิดความพึงพอใจ และระดับที�สามลูกค้ารู ้สึกยินดีต่อคุณภาพที�เกิน       

ความคาดหมาย แนวคิดคุณภาพแบบคาโน (แสดงดังรูปที� 1.1) ดร.โนริอากิ คาโน ได้แบ่งคุณภาพ
ออกเป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่  
  1) คุณภาพในระดบัเมินเฉย (Indifferent Quality) เป็นคุณภาพที�มีในผลิตภณัฑ์แลว้
ลูกคา้ไม่รูส้ึกอะไรกับคุณภาพนั�น ๆ กล่าวคือ ไม่ทาํให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจเมื�อมี
คณุภาพนั�นอยู่ในผลิตภณัฑ ์

  2) คณุภาพที�มีเสน่ห ์(Attractive Quality) เป็นคณุภาพที�มีอยู่ในผลิตภณัฑแ์ลว้ทาํใหล้กูคา้
เกิดความพึงพอใจ แต่หากไม่มีคุณภาพที�ว่านี � ลูกคา้จะมีความรูส้ึกเฉย  ๆ ไม่ไดมี้ความรูส้ึกไม่พอใจ        

แต่อย่างใด เนื�องจากคณุภาพนี�ไม่ไดเ้ป็นที�คาดหวงัว่าตอ้งมีอยู่ในผลิตภณัฑ์ 
  3) คุณภาพในมิติเดียว (One Dimensional Quality) เป็นคุณภาพที�หากไม่มีอยู่ใน
ผลิตภณัฑ ์ลกูคา้จะเกิดความไม่พอใจ แต่หากมีลกูคา้จะพอใจมาก 

  4) คุณภาพที�จําเป็นต้องมี (Must be Quality) เป็นคุณภาพระดับความคาดหวัง
พื �นฐานของผลิตภณัฑ ์ลกูคา้จะเกิดความไม่พอใจอย่างมากเมื�อไม่มีในผลิตภณัฑ ์แต่ถา้มีในผลิตภณัฑ์
ลกูคา้จะแค่รูส้กึเฉย ๆ เพราะคาดหวงัว่าตอ้งมีคณุภาพนั�นในผลิตภณัฑอ์ยู่แลว้ 

  5) คุณภาพที�อยู่ตรงกันข้าม (Reverse Quality) เป็นคุณภาพที�มีในผลิตภัณฑ์แล้ว
ลกูคา้เกิดความไม่พอใจ ในทางกลบักนัเมื�อไม่มีคณุภาพนี�ในผลิตภณัฑล์กูคา้จะมีความรูส้กึพอใจ 
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รูปที� 1.1 แนวคิดคณุภาพแบบคาโน (Dhiratanuttdilok and Pasunon (2021 : 69)

คุณภาพ หมายถึง ระดบัความดีของคณุลกัษณะหรือคณุสมบติัของผลิตภณัฑ ์กล่าวอีกนยัหนึ�ง
คือ สภาวะของผลิตภณัฑท์ี�ก่อใหเ้กิดคุณประโยชนต์ามวตัถุประสงค ์ดงันั�นคาํว่า คณุภาพ จึงใชไ้ดก้บัทุก
สิ�งไม่ว่าจะเป็นคณุภาพของมนษุย ์คณุภาพสิ�งของ หรือคณุภาพการบรกิาร

การควบคุมคุณภาพ หมายถึง เทคนิคทั�งหลายและเครื�องมือต่าง ๆ ในการรกัษาคณุภาพใหไ้ด้
ในระดับเดิม โดยปรบัปรุงแกไ้ขเมื�อกระบวนการผลิตผิดไปจากเป้าหมาย การควบคุมค่าเฉลี�ย และค่า
ความผนัแปรของกระบวนการใหค้งที� เพื�อใหสิ้นคา้หรือบริการมีคณุภาพใหไ้ดม้าตรฐาน ตามที�กาํหนดไว ้

ดงันั�นอาจกล่าวไดว้่า การปรบัปรุงคณุภาพ คือ การลดความผนัแปรในกระบวนการผลิตหรือลดความผนั
แปรของผลิตภณัฑ์

1.1.2 วิวัฒนาการการพัฒนาด้านการควบคุมคุณภาพ การพัฒนาและเปลี�ยนแปลงดา้น
คุณภาพมีตลอดมาตั�งแต่ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรมจนถึงปัจจุบันนี� ทําให้เราสามารถแบ่ง
วิวฒันาการและการเปลี�ยนแปลงเป็น 5 ยคุ ไดแ้ก่ 1) ยคุก่อนการปฏิวตัิอตุสาหกรรม 2) ยคุหลงัการปฏิวตัิ
อุตสาหกรรม 3) ยุคหลังสงครามโลกครั�งที�สอง 4) ยุคโลกาภิวตัน์ และ 5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยี
จากอนาล็อกสู่ดิจิทลั การเปลี�ยนแปลงของการควบคมุคณุภาพเป็นตามลาํดบัต่อไปนี�

1) ยุคก่อนการปฏิวัติอุตสาหกรรม บุคคลสาํคัญในการควบคุมคุณภาพในยุคนี �
ไดแ้ก่ วอลเตอร์ เอ ชิวฮารท์ (Walter A. Shewhart) ไดก้ล่าวว่า คุณภาพ หมายถึงความดี (Goodness) 
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ของผลิตภัณฑ ์ในช่วงปี ค.ศ.1700-1900 เริ�มมีการผลิตจาํนวนมาก โดยช่างฝีมือทาํหนา้ที�ควบคุมการ
ทํางานของช่างลูกมือ  ต่อมาในปี  ค .ศ .1798 เอลี  วิทนีย์ (Eli Whitney) ได้เสนอแนวคิดเกี�ยวกับ 

ความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ เพื�อเป็นแนวคิดของคณุภาพ 

และถือว่าแนวคิดดังกล่าวเป็นแนวคิดแรกสุดสาํหรับคุณภาพ เพื�อการจัดการดา้นการผลิต ในยุคนี �
คณุภาพ หมายถึงความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ 

 2) ยุคหลังการปฏิบัติอุตสาหกรรม ประเทศอังกฤษและประเทศฝรั�งเศส เริ�มใช้
เครื�องจกัรเพื�อแทนแรงงานมนษุย ์ทาํใหร้ะบบการผลิตสามารถทาํงานไดซ้บัซอ้นขึ �น เนื�องจากงานถกูแบ่ง
ออกเป็นส่วนย่อย ๆ ในยุคนี �บุคคลสาํคัญคนหนึ�ง คือ เฟรเดอริก วินโลว ์เทยล์อร ์(Frederick Winslow 

Taylor) วิศวกรเครื�องกลชาวอเมริกัน ไดเ้สนอแนวคิดการปรบัปรุงประสิทธิภาพทางอุตสาหกรรมในการ
แบ่งหนา้ที�การทาํงานจากหนา้ที�ดาํเนินงาน การวางแผน การประยกุตห์ลกัการทางวิศวกรรม เขา้กบังานที�
ทาํในโรงงานอตุสาหกรรม เฮนรี ฟอรด์ (Henry Ford) นกัอตุสาหกรรมผูก่้อตั�งบรษิัทฟอรด์มอเตอร ์พฒันา
เทคนิคในสายการผ (Assembly Line) สาํหรบัการผลิตจาํนวนมาก ในการผลิตรถยนตที์�ราคาไม่สงูมาก 

รวมทั�งบรษิัท เวสเทิรน์ อิเล็คทริค (Western Electric Company) ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2450 ไดเ้ริ�มจดัตั�ง แผนก
ตรวจสอบเพื�อทาํหนา้ที�ตรวจสอบคณุภาพของสินคา้ และยงัไดมี้การทาํการวิจยัและพฒันาวธีิการควบคมุ
คุณภาพขึ �นมา ในช่วงเวลาดงักล่าวไดม้ีบุคคลที�สาํคญัในการควบคมุคณุภาพ เช่น วอลเตอร ์เอ  ชิวฮารท์ 

(Walter A. Shewhart) ในปี พ.ศ. 2464 ไดต้ีพิมพบ์ทความ เรื�องการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติลอาศัย
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และ แฮโรลด ์เอฟ ดอดจ ์(Harold F. Dodge) ในปีพ.ศ. 2468 ไดเ้สนอ
แผนการสุ่มตวัอย่างเพื�อการยอมรบัชิ �นงานหรือสินคา้ ในยุคนี � คุณภาพ หมายถึงความตรงต่อขอ้กาํหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) โดยขอ้กาํหนดเฉพาะนี� หมายถึงเกณฑส์าํหรบัการตรวจสอบ
คณุภาพของผลิตภณัฑท์ี�ไดร้บัการออกแบบขึ �นมา   

 3) ยุคหลังจากสงครามโลกครั�งที�สอง  ประเทศสหรัฐอเมริกายังคงเป็นผู้นํา 

ดา้นเทคโนโลยีการบรหิารคณุภาพ ในปี พ.ศ. 2494 อารม์านด ์วี ไฟเกนบาม (Armand V. Feigenbaum) 

ไดเ้สนอแนวคิดการควบคุมคุณภาพเชิงรวม (Total Quality Control : TQC) เป็นระบบที�มีประสิทธิภาพ
ในการบูรณาการการพฒันาคุณภาพ การปรบัปรุงคุณภาพของกลุ่มต่าง  ๆ ในสถานประกอบการ เพื�อให้
เกิดการผลิตและการบรหิารที�มีตน้ทนุตํ�าสดุและลกูคา้เกิดความพึงพอใจ และประสบความสาํเรจ็สงูสดุใน
ประเทศญี�ปุ่ น แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management : TQM) นี�ได้รับการ
ส่งเสรมิอย่างหนกัและเป็นระบบในประเทศญี�ปุ่ น โดยการบรรยายและถ่ายทอดองคค์วามรูข้องเดมิงและ
จูรนั ญี�ปุ่ นไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคิดนี �อย่างประสบความสาํเร็จ และในปี  ค.ศ.1962 ญี�ปุ่ นเริ�มพัฒนาระบบ
การควบคมุคณุภาพที�เนน้การพฒันาองคก์รที�เรียกว่า คิวซีเซอรเ์คิล (Quality Control Circle : QCC) และ
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ในปี ค.ศ.1972 ศาสตราจารยโ์ยจิ อากาโอะ (Yoji Akao) เป็นผูเ้ชี�ยวชาญดา้นการวางแผนของญี�ปุ่ นไดร้บั
การยอมรบัและไดพ้ัฒนารูปแบบการบริหารการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมถึงการออกแบบกระบวนการ
เรียกว่า (Quality Function Deployment : QFD) ในยุคนี�คุณภาพ หมายถึงการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้หรือการสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction) 

4) ยุคโลกาภิวัตน์ ผลจากการล่มสลายของสหภาพโซเวียตหรือรสัเซีย และการรวมตัวของ
ประเทศในยุโรปเป็นสหภาพยโุรป ในช่วงปี ค.ศ.1980-1990 ทาํใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงกติกาการคา้โลก 

จากระบบกาํแพงภาษีเป็นการคา้เสรี ส่งผลทาํใหอุ้ตสาหกรรมอยู่ภายใตส้ภาวะการแข่งขนัที�รุนแรงขึ �น 

และไดม้ีการประกาศใชร้ะบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ในปี พ.ศ.2530 เป็นครั�งแรก และไดร้บัความ
นิยมอย่างมาก รวมทั�งมาตรฐานรางวัลคุณภาพแห่งชาติของอเมริกา  (Malcolm Baldrige) รางวัล
คณุภาพแห่งยโุรป (European Quality Award) และประเทศไทยไดม้ีการประกาศใช ้มอก./ISO 9000 ใน
ปี ค.ศ.1991 และเริ�มมีการใชส้ถิติในการควบคมุคณุภาพ (SQC) ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์จึงทาํให้
คุณภาพในยุคนี � หมายถึงการสรา้งความประทบัใจแก่ลกูคา้ (Customer delight) หรือการสรา้งคุณภาพ
ใหเ้หนือกว่าความคาดหวงัของลกูคา้ 

5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีจากอนาล็อกสู่ดิจิทัล นบัตั�งแต่ ปี ค.ศ. 2000 เป็นตน้มา 

เป็นการเข้าสู่ยุคแห่งการเปลี�ยนถ่ายจากระบบอนาล็อกเขา้สู่ระบบดิจิทัลเทคโนโลยี ยุคของคุณภาพ
สาํหรบัอุตสาหกรรมในอนาคต อนัเป็นผลจากกลไกดา้นดิจิทลัเทคโนโลยีประกอบกบัความกา้วหนา้ของ
วิวัฒนาการเทคโนโลยีสารสนเทศ ( IT) และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื�อสาร (ICT) ทาํให้
อตุสาหกรรมมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบตามคาํสั�งซื �อ อตุสาหกรรมตอ้งมุ่งปรบัตวัใหม้ีตน้ทนุการผลิตตํ�าที�สดุ
จึงสามารถแข่งขนัทางธุรกิจได ้ อตุสาหกรรมตอ้งมีความยืดหยุ่นและตอบสนองอย่างรวดเรว็ ทาํใหร้ะบบ
การควบคุมคุณภาพทั�งหมดขึ �นอยู่กับการออกแบบผลิตภัณฑ์อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ปัจจัยแห่ง
ความสาํเรจ็ที�สาํคญัของอตุสาหกรรมขึ �นอยู่กบัความสามารถในการผลิตภายใตค้ณุภาพที�สงูสดุ โดยอาจ
นิยามคุณภาพในยุคนี �ไดว้่าการสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) 

เครื�องมือและเทคนิคที�นาํมาใชใ้นยคุปัจจบุนั เช่น 

  5.1) คลงัขอ้มลูขนาดใหญ่และการวิเคราะหข์อ้มลูขั�นสงู (Big Data and Advanced 

Analytics) ที�ช่วยใหแ้ต่ละอุตสาหกรรมสามารถนาํเอาคลังขอ้มูลขนาดใหญ่ที�เคยเก็บไวม้าใชง้านเพื�อ
วิเคราะหก์ารทาํงานและวางแผนระบบการควบคมุคณุภาพ 

  5.2) หุ่นยนตอ์ัตโนมตัิ (Autonomous Robots) สามารถเรียนรูก้ารทาํงานของมนุษย์
และทาํงานร่วมกับมนุษย์ได  ้ช่วยให้สามารถทาํงานไดป้ริมาณมากขึ �น ประหยัดเวลา และลดความ
ผิดพลาดของการทาํงานไดม้ากขึ �น อีกทั�งยงัมีความถกูตอ้งและแม่นยาํ 
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ทํางานของช่างลูกมือ  ต่อมาในปี  ค .ศ .1798 เอลี  วิทนีย์ (Eli Whitney) ได้เสนอแนวคิดเกี�ยวกับ 
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 2) ยุคหลังการปฏิบัติอุตสาหกรรม ประเทศอังกฤษและประเทศฝรั�งเศส เริ�มใช้
เครื�องจกัรเพื�อแทนแรงงานมนษุย ์ทาํใหร้ะบบการผลิตสามารถทาํงานไดซ้บัซอ้นขึ �น เนื�องจากงานถกูแบ่ง
ออกเป็นส่วนย่อย ๆ ในยุคนี �บุคคลสาํคัญคนหนึ�ง คือ เฟรเดอริก วินโลว ์เทยล์อร ์(Frederick Winslow 

Taylor) วิศวกรเครื�องกลชาวอเมริกัน ไดเ้สนอแนวคิดการปรบัปรุงประสิทธิภาพทางอุตสาหกรรมในการ
แบ่งหนา้ที�การทาํงานจากหนา้ที�ดาํเนินงาน การวางแผน การประยกุตห์ลกัการทางวิศวกรรม เขา้กบังานที�
ทาํในโรงงานอตุสาหกรรม เฮนรี ฟอรด์ (Henry Ford) นกัอตุสาหกรรมผูก่้อตั�งบรษิัทฟอรด์มอเตอร ์พฒันา
เทคนิคในสายการผ (Assembly Line) สาํหรบัการผลิตจาํนวนมาก ในการผลิตรถยนตท์ี�ราคาไม่สงูมาก 

รวมทั�งบรษิัท เวสเทิรน์ อิเล็คทริค (Western Electric Company) ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2450 ไดเ้ริ�มจดัตั�ง แผนก
ตรวจสอบเพื�อทาํหนา้ที�ตรวจสอบคณุภาพของสินคา้ และยงัไดม้ีการทาํการวิจยัและพฒันาวธีิการควบคมุ
คุณภาพขึ �นมา ในช่วงเวลาดงักล่าวไดม้ีบุคคลที�สาํคญัในการควบคมุคณุภาพ เช่น วอลเตอร ์เอ  ชิวฮารท์ 

(Walter A. Shewhart) ในปี พ.ศ. 2464 ไดต้ีพิมพบ์ทความ เรื�องการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติลอาศัย
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และ แฮโรลด ์เอฟ ดอดจ ์(Harold F. Dodge) ในปีพ.ศ. 2468 ไดเ้สนอ
แผนการสุ่มตวัอย่างเพื�อการยอมรบัชิ �นงานหรือสินคา้ ในยุคนี � คุณภาพ หมายถึงความตรงต่อขอ้กาํหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) โดยขอ้กาํหนดเฉพาะนี� หมายถึงเกณฑส์าํหรบัการตรวจสอบ
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ดา้นเทคโนโลยีการบรหิารคณุภาพ ในปี พ.ศ. 2494 อารม์านด ์วี ไฟเกนบาม (Armand V. Feigenbaum) 
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ในปี ค.ศ.1972 ศาสตราจารยโ์ยจิ อากาโอะ (Yoji Akao) เป็นผูเ้ชี�ยวชาญดา้นการวางแผนของญี�ปุ่ นไดร้บั
การยอมรบัและไดพ้ัฒนารูปแบบการบริหารการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมถึงการออกแบบกระบวนการ
เรียกว่า (Quality Function Deployment : QFD) ในยุคนี�คุณภาพ หมายถึงการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้หรือการสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction) 

4) ยุคโลกาภิวัตน์ ผลจากการล่มสลายของสหภาพโซเวียตหรือรสัเซีย และการรวมตัวของ
ประเทศในยุโรปเป็นสหภาพยโุรป ในช่วงปี ค.ศ.1980-1990 ทาํใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงกติกาการคา้โลก 

จากระบบกาํแพงภาษีเป็นการคา้เสรี ส่งผลทาํใหอุ้ตสาหกรรมอยู่ภายใตส้ภาวะการแข่งขนัที�รุนแรงขึ �น 

และไดม้ีการประกาศใชร้ะบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ในปี พ.ศ.2530 เป็นครั�งแรก และไดร้บัความ
นิยมอย่างมาก รวมทั�งมาตรฐานรางวัลคุณภาพแห่งชาติของอเมริกา  (Malcolm Baldrige) รางวัล
คณุภาพแห่งยโุรป (European Quality Award) และประเทศไทยไดม้ีการประกาศใช ้มอก./ISO 9000 ใน
ปี ค.ศ.1991 และเริ�มมีการใชส้ถิติในการควบคมุคณุภาพ (SQC) ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์จึงทาํให้
คุณภาพในยุคนี � หมายถึงการสรา้งความประทบัใจแก่ลกูคา้ (Customer delight) หรือการสรา้งคุณภาพ
ใหเ้หนือกว่าความคาดหวงัของลกูคา้ 

5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีจากอนาล็อกสู่ดิจิทัล นบัตั�งแต่ ปี ค.ศ. 2000 เป็นตน้มา 

เป็นการเข้าสู่ยุคแห่งการเปลี�ยนถ่ายจากระบบอนาล็อกเขา้สู่ระบบดิจิทัลเทคโนโลยี ยุคของคุณภาพ
สาํหรบัอุตสาหกรรมในอนาคต อนัเป็นผลจากกลไกดา้นดิจิทลัเทคโนโลยีประกอบกบัความกา้วหนา้ของ
วิวัฒนาการเทคโนโลยีสารสนเทศ ( IT) และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื�อสาร (ICT) ทาํให้
อตุสาหกรรมมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบตามคาํสั�งซื �อ อตุสาหกรรมตอ้งมุ่งปรบัตวัใหม้ีตน้ทนุการผลิตตํ�าที�สดุ
จึงสามารถแข่งขนัทางธุรกิจได ้ อตุสาหกรรมตอ้งมีความยืดหยุ่นและตอบสนองอย่างรวดเรว็ ทาํใหร้ะบบ
การควบคุมคุณภาพทั�งหมดขึ �นอยู่กับการออกแบบผลิตภัณฑ์อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ปัจจัยแห่ง
ความสาํเรจ็ที�สาํคญัของอตุสาหกรรมขึ �นอยู่กบัความสามารถในการผลิตภายใตค้ณุภาพที�สงูสดุ โดยอาจ
นิยามคุณภาพในยุคนี �ไดว้่าการสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) 

เครื�องมือและเทคนิคที�นาํมาใชใ้นยคุปัจจบุนั เช่น 

  5.1) คลงัขอ้มลูขนาดใหญ่และการวิเคราะหข์อ้มลูขั�นสงู (Big Data and Advanced 

Analytics) ที�ช่วยใหแ้ต่ละอุตสาหกรรมสามารถนาํเอาคลังขอ้มูลขนาดใหญ่ที�เคยเก็บไวม้าใชง้านเพื�อ
วิเคราะหก์ารทาํงานและวางแผนระบบการควบคมุคณุภาพ 

  5.2) หุ่นยนตอ์ัตโนมตัิ (Autonomous Robots) สามารถเรียนรูก้ารทาํงานของมนุษย์
และทาํงานร่วมกับมนุษย์ได  ้ช่วยให้สามารถทาํงานไดป้ริมาณมากขึ �น ประหยัดเวลา และลดความ
ผิดพลาดของการทาํงานไดม้ากขึ �น อีกทั�งยงัมีความถกูตอ้งและแม่นยาํ 
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ของผลิตภัณฑ ์ในช่วงปี ค.ศ.1700-1900 เริ�มมีการผลิตจาํนวนมาก โดยช่างฝีมือทาํหนา้ที�ควบคุมการ
ทํางานของช่างลูกมือ  ต่อมาในปี  ค .ศ .1798 เอลี  วิทนีย์ (Eli Whitney) ได้เสนอแนวคิดเกี�ยวกับ 

ความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ เพื�อเป็นแนวคิดของคณุภาพ 

และถือว่าแนวคิดดังกล่าวเป็นแนวคิดแรกสุดสาํหรับคุณภาพ เพื�อการจัดการดา้นการผลิต ในยุคนี �
คณุภาพ หมายถึงความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ 

 2) ยุคหลังการปฏิบัติอุตสาหกรรม ประเทศอังกฤษและประเทศฝรั�งเศส เริ�มใช้
เครื�องจกัรเพื�อแทนแรงงานมนษุย ์ทาํใหร้ะบบการผลิตสามารถทาํงานไดซ้บัซอ้นขึ �น เนื�องจากงานถกูแบ่ง
ออกเป็นส่วนย่อย ๆ ในยุคนี �บุคคลสาํคัญคนหนึ�ง คือ เฟรเดอริก วินโลว ์เทยล์อร ์(Frederick Winslow 

Taylor) วิศวกรเครื�องกลชาวอเมริกัน ไดเ้สนอแนวคิดการปรบัปรุงประสิทธิภาพทางอุตสาหกรรมในการ
แบ่งหนา้ที�การทาํงานจากหนา้ที�ดาํเนินงาน การวางแผน การประยกุตห์ลกัการทางวิศวกรรม เขา้กบังานที�
ทาํในโรงงานอตุสาหกรรม เฮนรี ฟอรด์ (Henry Ford) นกัอตุสาหกรรมผูก่้อตั�งบรษิัทฟอรด์มอเตอร ์พฒันา
เทคนิคในสายการผ (Assembly Line) สาํหรบัการผลิตจาํนวนมาก ในการผลิตรถยนตท์ี�ราคาไม่สงูมาก 

รวมทั�งบรษิัท เวสเทิรน์ อิเล็คทริค (Western Electric Company) ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2450 ไดเ้ริ�มจดัตั�ง แผนก
ตรวจสอบเพื�อทาํหนา้ที�ตรวจสอบคณุภาพของสินคา้ และยงัไดม้ีการทาํการวิจยัและพฒันาวธีิการควบคมุ
คุณภาพขึ �นมา ในช่วงเวลาดงักล่าวไดม้ีบุคคลที�สาํคญัในการควบคมุคณุภาพ เช่น วอลเตอร ์เอ  ชิวฮารท์ 

(Walter A. Shewhart) ในปี พ.ศ. 2464 ไดต้ีพิมพบ์ทความ เรื�องการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติลอาศัย
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และ แฮโรลด ์เอฟ ดอดจ ์(Harold F. Dodge) ในปีพ.ศ. 2468 ไดเ้สนอ
แผนการสุ่มตวัอย่างเพื�อการยอมรบัชิ �นงานหรือสินคา้ ในยุคนี � คุณภาพ หมายถึงความตรงต่อขอ้กาํหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) โดยขอ้กาํหนดเฉพาะนี� หมายถึงเกณฑส์าํหรบัการตรวจสอบ
คณุภาพของผลิตภณัฑที์�ไดร้บัการออกแบบขึ �นมา   

 3) ยุคหลังจากสงครามโลกครั�งที�สอง  ประเทศสหรัฐอเมริกายังคงเป็นผู้นํา 

ดา้นเทคโนโลยีการบรหิารคณุภาพ ในปี พ.ศ. 2494 อารม์านด ์วี ไฟเกนบาม (Armand V. Feigenbaum) 

ไดเ้สนอแนวคิดการควบคุมคุณภาพเชิงรวม (Total Quality Control : TQC) เป็นระบบที�มีประสิทธิภาพ
ในการบูรณาการการพฒันาคุณภาพ การปรบัปรุงคุณภาพของกลุ่มต่าง  ๆ ในสถานประกอบการ เพื�อให้
เกิดการผลิตและการบรหิารที�มีตน้ทนุตํ�าสดุและลกูคา้เกิดความพึงพอใจ และประสบความสาํเรจ็สงูสดุใน
ประเทศญี�ปุ่ น แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management : TQM) นี�ได้รับการ
ส่งเสรมิอย่างหนกัและเป็นระบบในประเทศญี�ปุ่ น โดยการบรรยายและถ่ายทอดองคค์วามรูข้องเดมิงและ
จูรนั ญี�ปุ่ นไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคิดนี �อย่างประสบความสาํเร็จ และในปี  ค.ศ.1962 ญี�ปุ่ นเริ�มพัฒนาระบบ
การควบคมุคณุภาพที�เนน้การพฒันาองคก์รที�เรียกว่า คิวซีเซอรเ์คิล (Quality Control Circle : QCC) และ
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ในปี ค.ศ.1972 ศาสตราจารยโ์ยจิ อากาโอะ (Yoji Akao) เป็นผูเ้ชี�ยวชาญดา้นการวางแผนของญี�ปุ่ นไดร้บั
การยอมรบัและไดพ้ัฒนารูปแบบการบริหารการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมถึงการออกแบบกระบวนการ
เรียกว่า (Quality Function Deployment : QFD) ในยุคนี �คุณภาพ หมายถึงการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้หรือการสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction) 

4) ยุคโลกาภิวัตน์ ผลจากการล่มสลายของสหภาพโซเวียตหรือรสัเซีย และการรวมตัวของ
ประเทศในยุโรปเป็นสหภาพยโุรป ในช่วงปี ค.ศ.1980-1990 ทาํใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงกติกาการคา้โลก 

จากระบบกาํแพงภาษีเป็นการคา้เสรี ส่งผลทาํใหอุ้ตสาหกรรมอยู่ภายใตส้ภาวะการแข่งขนัที�รุนแรงขึ �น 

และไดม้ีการประกาศใชร้ะบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ในปี พ.ศ.2530 เป็นครั�งแรก และไดร้บัความ
นิยมอย่างมาก รวมทั�งมาตรฐานรางวัลคุณภาพแห่งชาติของอเมริกา  (Malcolm Baldrige) รางวัล
คณุภาพแห่งยโุรป (European Quality Award) และประเทศไทยไดมี้การประกาศใช ้มอก./ISO 9000 ใน
ปี ค.ศ.1991 และเริ�มมีการใชส้ถิติในการควบคมุคณุภาพ (SQC) ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์จึงทาํให้
คุณภาพในยุคนี � หมายถึงการสรา้งความประทบัใจแก่ลกูคา้ (Customer delight) หรือการสรา้งคุณภาพ
ใหเ้หนือกว่าความคาดหวงัของลกูคา้ 

5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีจากอนาล็อกสู่ดิจิทัล นบัตั�งแต่ ปี ค.ศ. 2000 เป็นตน้มา 

เป็นการเข้าสู่ยุคแห่งการเปลี�ยนถ่ายจากระบบอนาล็อกเขา้สู่ระบบดิจิทัลเทคโนโลยี ยุคของคุณภาพ
สาํหรบัอุตสาหกรรมในอนาคต อนัเป็นผลจากกลไกดา้นดิจิทลัเทคโนโลยีประกอบกบัความกา้วหนา้ของ
วิวัฒนาการเทคโนโลยีสารสนเทศ ( IT) และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื�อสาร (ICT) ทาํให้
อตุสาหกรรมมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบตามคาํสั�งซื �อ อตุสาหกรรมตอ้งมุ่งปรบัตวัใหม้ีตน้ทนุการผลิตตํ�าที�สดุ
จึงสามารถแข่งขนัทางธุรกิจได ้ อตุสาหกรรมตอ้งมีความยืดหยุ่นและตอบสนองอย่างรวดเรว็ ทาํใหร้ะบบ
การควบคุมคุณภาพทั�งหมดขึ �นอยู่กับการออกแบบผลิตภัณฑ์อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ปัจจัยแห่ง
ความสาํเรจ็ที�สาํคญัของอตุสาหกรรมขึ �นอยู่กบัความสามารถในการผลิตภายใตค้ณุภาพที�สงูสดุ โดยอาจ
นิยามคุณภาพในยุคนี �ไดว้่าการสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) 

เครื�องมือและเทคนิคที�นาํมาใชใ้นยคุปัจจบุนั เช่น 

  5.1) คลงัขอ้มลูขนาดใหญ่และการวิเคราะหข์อ้มลูขั�นสงู (Big Data and Advanced 

Analytics) ที�ช่วยใหแ้ต่ละอุตสาหกรรมสามารถนาํเอาคลังขอ้มูลขนาดใหญ่ที�เคยเก็บไวม้าใชง้านเพื�อ
วิเคราะหก์ารทาํงานและวางแผนระบบการควบคมุคณุภาพ 

  5.2) หุ่นยนตอ์ัตโนมตัิ (Autonomous Robots) สามารถเรียนรูก้ารทาํงานของมนุษย์
และทาํงานร่วมกับมนุษย์ได  ้ช่วยให้สามารถทาํงานไดป้ริมาณมากขึ �น ประหยัดเวลา และลดความ
ผิดพลาดของการทาํงานไดม้ากขึ �น อีกทั�งยงัมีความถกูตอ้งและแม่นยาํ 
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ของผลิตภัณฑ ์ในช่วงปี ค.ศ.1700-1900 เริ�มมีการผลิตจาํนวนมาก โดยช่างฝีมือทาํหนา้ที�ควบคุมการ
ทํางานของช่างลูกมือ  ต่อมาในปี  ค .ศ .1798 เอลี  วิทนีย์ (Eli Whitney) ได้เสนอแนวคิดเกี�ยวกับ 

ความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ เพื�อเป็นแนวคิดของคณุภาพ 

และถือว่าแนวคิดดังกล่าวเป็นแนวคิดแรกสุดสาํหรับคุณภาพ เพื�อการจัดการดา้นการผลิต ในยุคนี �
คณุภาพ หมายถึงความสามารถในการแทนกนัได ้(Interchange ability) สาํหรบัชิ �นงานต่าง ๆ 

 2) ยุคหลังการปฏิบัติอุตสาหกรรม ประเทศอังกฤษและประเทศฝรั�งเศส เริ�มใช้
เครื�องจกัรเพื�อแทนแรงงานมนษุย ์ทาํใหร้ะบบการผลิตสามารถทาํงานไดซ้บัซอ้นขึ �น เนื�องจากงานถกูแบ่ง
ออกเป็นส่วนย่อย ๆ ในยุคนี �บุคคลสาํคัญคนหนึ�ง คือ เฟรเดอริก วินโลว ์เทยล์อร ์(Frederick Winslow 

Taylor) วิศวกรเครื�องกลชาวอเมริกัน ไดเ้สนอแนวคิดการปรบัปรุงประสิทธิภาพทางอุตสาหกรรมในการ
แบ่งหนา้ที�การทาํงานจากหนา้ที�ดาํเนินงาน การวางแผน การประยกุตห์ลกัการทางวิศวกรรม เขา้กบังานที�
ทาํในโรงงานอตุสาหกรรม เฮนรี ฟอรด์ (Henry Ford) นกัอตุสาหกรรมผูก่้อตั�งบรษิัทฟอรด์มอเตอร ์พฒันา
เทคนิคในสายการผ (Assembly Line) สาํหรบัการผลิตจาํนวนมาก ในการผลิตรถยนตท์ี�ราคาไม่สงูมาก 

รวมทั�งบรษิัท เวสเทิรน์ อิเล็คทริค (Western Electric Company) ตั�งแต่ปี พ.ศ. 2450 ไดเ้ริ�มจดัตั�ง แผนก
ตรวจสอบเพื�อทาํหนา้ที�ตรวจสอบคณุภาพของสินคา้ และยงัไดม้ีการทาํการวิจยัและพฒันาวธีิการควบคมุ
คุณภาพขึ �นมา ในช่วงเวลาดงักล่าวไดม้ีบุคคลที�สาํคญัในการควบคมุคณุภาพ เช่น วอลเตอร ์เอ  ชิวฮารท์ 

(Walter A. Shewhart) ในปี พ.ศ. 2464 ไดต้ีพิมพบ์ทความ เรื�องการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติลอาศัย
แผนภูมิควบคุม (Control Chart) และ แฮโรลด ์เอฟ ดอดจ ์(Harold F. Dodge) ในปีพ.ศ. 2468 ไดเ้สนอ
แผนการสุ่มตวัอย่างเพื�อการยอมรบัชิ �นงานหรือสินคา้ ในยุคนี � คุณภาพ หมายถึงความตรงต่อขอ้กาํหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) โดยขอ้กาํหนดเฉพาะนี� หมายถึงเกณฑส์าํหรบัการตรวจสอบ
คณุภาพของผลิตภณัฑที์�ไดร้บัการออกแบบขึ �นมา   

 3) ยุคหลังจากสงครามโลกครั�งที�สอง  ประเทศสหรัฐอเมริกายังคงเป็นผู้นํา 

ดา้นเทคโนโลยีการบรหิารคณุภาพ ในปี พ.ศ. 2494 อารม์านด ์วี ไฟเกนบาม (Armand V. Feigenbaum) 

ไดเ้สนอแนวคิดการควบคุมคุณภาพเชิงรวม (Total Quality Control : TQC) เป็นระบบที�มีประสิทธิภาพ
ในการบูรณาการการพฒันาคุณภาพ การปรบัปรุงคุณภาพของกลุ่มต่าง  ๆ ในสถานประกอบการ เพื�อให้
เกิดการผลิตและการบรหิารที�มีตน้ทนุตํ�าสดุและลกูคา้เกิดความพึงพอใจ และประสบความสาํเรจ็สงูสดุใน
ประเทศญี�ปุ่ น แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management : TQM) นี�ได้รับการ
ส่งเสรมิอย่างหนกัและเป็นระบบในประเทศญี�ปุ่ น โดยการบรรยายและถ่ายทอดองคค์วามรูข้องเดมิงและ
จูรนั ญี�ปุ่ นไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคิดนี �อย่างประสบความสาํเร็จ และในปี  ค.ศ.1962 ญี�ปุ่ นเริ�มพัฒนาระบบ
การควบคมุคณุภาพที�เนน้การพฒันาองคก์รที�เรียกว่า คิวซีเซอรเ์คิล (Quality Control Circle : QCC) และ
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ในปี ค.ศ.1972 ศาสตราจารยโ์ยจิ อากาโอะ (Yoji Akao) เป็นผูเ้ชี�ยวชาญดา้นการวางแผนของญี�ปุ่ นไดร้บั
การยอมรบัและไดพ้ัฒนารูปแบบการบริหารการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมถึงการออกแบบกระบวนการ
เรียกว่า (Quality Function Deployment : QFD) ในยุคนี �คุณภาพ หมายถึงการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้หรือการสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction) 

4) ยุคโลกาภิวัตน์ ผลจากการล่มสลายของสหภาพโซเวียตหรือรสัเซีย และการรวมตัวของ
ประเทศในยุโรปเป็นสหภาพยโุรป ในช่วงปี ค.ศ.1980-1990 ทาํใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงกติกาการคา้โลก 

จากระบบกาํแพงภาษีเป็นการคา้เสรี ส่งผลทาํใหอุ้ตสาหกรรมอยู่ภายใตส้ภาวะการแข่งขนัที�รุนแรงขึ �น 

และไดม้ีการประกาศใชร้ะบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ในปี พ.ศ.2530 เป็นครั�งแรก และไดร้บัความ
นิยมอย่างมาก รวมทั�งมาตรฐานรางวัลคุณภาพแห่งชาติของอเมริกา  (Malcolm Baldrige) รางวัล
คณุภาพแห่งยโุรป (European Quality Award) และประเทศไทยไดมี้การประกาศใช ้มอก./ISO 9000 ใน
ปี ค.ศ.1991 และเริ�มมีการใชส้ถิติในการควบคมุคณุภาพ (SQC) ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์จึงทาํให้
คุณภาพในยุคนี � หมายถึงการสรา้งความประทบัใจแก่ลกูคา้ (Customer delight) หรือการสรา้งคุณภาพ
ใหเ้หนือกว่าความคาดหวงัของลกูคา้ 

5) ยุคการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีจากอนาล็อกสู่ดิจิทัล นบัตั�งแต่ ปี ค.ศ. 2000 เป็นตน้มา 

เป็นการเข้าสู่ยุคแห่งการเปลี�ยนถ่ายจากระบบอนาล็อกเขา้สู่ระบบดิจิทัลเทคโนโลยี ยุคของคุณภาพ
สาํหรบัอุตสาหกรรมในอนาคต อนัเป็นผลจากกลไกดา้นดิจิทลัเทคโนโลยีประกอบกบัความกา้วหนา้ของ
วิวัฒนาการเทคโนโลยีสารสนเทศ ( IT) และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื�อสาร (ICT) ทาํให้
อตุสาหกรรมมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบตามคาํสั�งซื �อ อตุสาหกรรมตอ้งมุ่งปรบัตวัใหม้ีตน้ทนุการผลิตตํ�าที�สดุ
จึงสามารถแข่งขนัทางธุรกิจได ้ อตุสาหกรรมตอ้งมีความยืดหยุ่นและตอบสนองอย่างรวดเรว็ ทาํใหร้ะบบ
การควบคุมคุณภาพทั�งหมดขึ �นอยู่กับการออกแบบผลิตภัณฑ์อย่างถูกต้องและรวดเร็ว ปัจจัยแห่ง
ความสาํเรจ็ที�สาํคญัของอตุสาหกรรมขึ �นอยู่กบัความสามารถในการผลิตภายใตค้ณุภาพที�สงูสดุ โดยอาจ
นิยามคุณภาพในยุคนี �ไดว้่าการสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) 

เครื�องมือและเทคนิคที�นาํมาใชใ้นยคุปัจจบุนั เช่น 

  5.1) คลงัขอ้มลูขนาดใหญ่และการวิเคราะหข์อ้มลูขั�นสงู (Big Data and Advanced 

Analytics) ที�ช่วยใหแ้ต่ละอุตสาหกรรมสามารถนาํเอาคลังขอ้มูลขนาดใหญ่ที�เคยเก็บไวม้าใชง้านเพื�อ
วิเคราะหก์ารทาํงานและวางแผนระบบการควบคมุคณุภาพ 

  5.2) หุ่นยนตอ์ัตโนมตัิ (Autonomous Robots) สามารถเรียนรูก้ารทาํงานของมนุษย์
และทาํงานร่วมกับมนุษย์ได  ้ช่วยให้สามารถทาํงานไดป้ริมาณมากขึ �น ประหยัดเวลา และลดความ
ผิดพลาดของการทาํงานไดม้ากขึ �น อีกทั�งยงัมีความถกูตอ้งและแม่นยาํ 
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5.3) การสรา้งแบบจาํลอง (Simulation) เพื�อทดสอบและนาํไปวางแผนปรบัเปลี�ยน
การตั�งค่าของเครื�องจกัร ทาํใหส้ามารถทาํงานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ

จึงอาจนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ในยุคนี �ไดว้่าเป็นการสรา้งความประทับใจต่อลูกคา้
อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) โดยคาํว่าเบ็ดเสร็จ (Total) มีความหมายครอบคลุมถึงสิ�งที�มี
เหนือกว่าคู่แข่งในทกุ ๆ ดา้นที�ประเมินโดยลกูคา้

1.1.3 ความสําคัญของคุณภาพกับระบบอุตสาหกรรม คุณภาพของผลิตภณัฑจ์าํเป็นตอ้ง
กาํหนดใหท้ั�งสองฝ่าย คือ ฝ่ายผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคพึงพอใจ และผลิตภณัฑน์ั�นตอ้งมีมาตรฐานในคุณภาพ
ไม่ก่อใหเ้กิดอันตรายแก่ผูบ้ริโภค เช่น มาตรฐานชิ �นส่วนของเครื�องจักร หากผูผ้ลิตผลิตไม่ไดม้าตรฐาน 

เมื�อนาํไปใชง้านอาจก่อใหเ้กิดความเสียหาย สญูเสียชีวิตและทรพัยสิ์นได ้ดงันั�นผูผ้ลิตจึงตอ้งผลิตสินคา้
ใหมี้มาตรฐานตามที�ผูบ้รโิภคตอ้งการ

ปัจจุบันระบบอุตสาหกรรมการผลิตเป็นการคา้แบบเสรี ลูกคา้สามารถเลือกซื �อสินคา้ไดอ้ย่าง
หลากหลาย หากผูผ้ลิตสินคา้ผลิตไม่ไดม้าตรฐานอาจทาํใหส้ญูเสียโอกาสทางการคา้หรือหากลกูคา้ ไดสิ้นคา้
ที�ไม่มีมาตรฐานเพียงพออาจทาํใหส้ญูเสียทั�งชีวิตและทรพัยสิ์นไดเ้ช่นกนั นอกจากคุณภาพจะถกูกาํหนด
โดยผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคแลว้ คุณภาพสามารถกาํหนดไดโ้ดยขอ้กาํหนด (Specification) และมาตรฐาน
(Standard) ของผลิตภัณฑ์ ซึ�งโดยทั�วไปจะนาํมาตรฐานตามหลักสากลเขา้มาเป็นตัวกาํหนดคุณภาพ 

ทั�งนี �หน่วยงานภาครฐัไดใ้หค้วามเขม้งวดในการรบัรองคณุภาพของผลิตภณัฑต์่าง ๆ เพื�อความปลอดภยั
ของผูบ้รโิภค อาทิเช่น

1) มาตรฐานผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรม (มอก.) เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนกังาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) เพื�อรับรองคุณภาพสินค้าให้กับผู้บริโภคว่าผลิตภัณฑ์              
นั�นมีคุณภาพตามขอ้กาํหนด มีความปลอดภัยและเหมาะสมกับราคา ซึ�งมักใชก้ับผลิตภัณฑป์ระเภท 

สิ�งของ อุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องใช้ไฟฟ้า ผลิตภัณฑ์อาหาร วัสดุก่อสรา้ง วัสดุสาํนักงาน เป็นต้น    

ตวัอย่างเครื�องหมายรบัรองคณุภาพผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม แสดงดงัรูปที� 1.2

      
                           เครื�องหมายมาตรฐานทั�วไป               เครื�องหมายมาตรฐานบงัคบั             

รูปที� 1.2 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม (มอก.)
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 2) มาตรฐานอาหารและยา  (อย . )  เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา เพื�อรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์สุขภาพประเภทอาหาร เครื�องดื�ม 

เครื�องสาํอาง ยาและเวชภณัฑ ์เป็นเครื�องหมายที�แสดงใหผู้บ้ริโภคมั�นใจว่าผลิตภณัฑเ์พื�อสขุภาพนั�นได้
ผ่านการพิจารณาดา้นประสิทธิภาพ คุณภาพและความปลอดภัย ถูกต้องตรงตามมาตรฐานเกณฑ์       
การผลิตที�ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายแก่ผูบ้รโิภค ตวัอย่างเครื�องหมาย อย. แสดงดงัรูปที� 1.3 

 
 

รูปที� 1.3 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานอาหารและยา (อย.) 

 3) มาตรฐานฮาลาล เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนักงานคณะกรรมการกลาง
อิสลามแห่งประเทศไทย ซึ�งรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์าหารและเครื�องดื�มว่าผ่านกรรมวิธีผลิตหรือแปรสภาพ
ตามศาสนบญัญัติ แสดงดงัรูปที� 1.4 

 
 

รูปที� 1.4 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานฮาลาล 

 4) ระบบคุณภาพมาตรฐานสากลไอเอสโอ องคก์รระหว่างประเทศว่าดว้ยการ
มาตรฐาน (International Organization for Standardization, ISO) เป็นองคก์รที�ออกมาตรฐานต่าง ๆ     

ที�เกี�ยวขอ้งกบัธุรกิจและอตุสาหกรรมมาตรฐาน ISO ที�สาํคญั ไดแ้ก่ 
- มาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพ ISO 

- มาตรฐานการบรหิารจดัการสิ�งแวดลอ้ม ISO 14000  

- มาตรฐานการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั ISO 18000  

- มาตรฐานระบบการจดัการคณุภาพในอตุสาหกรรมยานยนต ์IATF 16949 
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5.3) การสรา้งแบบจาํลอง (Simulation) เพื�อทดสอบและนาํไปวางแผนปรบัเปลี�ยน
การตั�งค่าของเครื�องจกัร ทาํใหส้ามารถทาํงานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ

จึงอาจนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ในยุคนี �ไดว้่าเป็นการสรา้งความประทับใจต่อลูกคา้
อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) โดยคาํว่าเบ็ดเสร็จ (Total) มีความหมายครอบคลุมถึงสิ�งที�มี
เหนือกว่าคู่แข่งในทกุ ๆ ดา้นที�ประเมินโดยลกูคา้

1.1.3 ความสําคัญของคุณภาพกับระบบอุตสาหกรรม คุณภาพของผลิตภณัฑจ์าํเป็นตอ้ง
กาํหนดใหท้ั�งสองฝ่าย คือ ฝ่ายผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคพึงพอใจ และผลิตภณัฑน์ั�นตอ้งมีมาตรฐานในคุณภาพ
ไม่ก่อใหเ้กิดอันตรายแก่ผูบ้ริโภค เช่น มาตรฐานชิ �นส่วนของเครื�องจักร หากผูผ้ลิตผลิตไม่ไดม้าตรฐาน 

เมื�อนาํไปใชง้านอาจก่อใหเ้กิดความเสียหาย สญูเสียชีวิตและทรพัยสิ์นได ้ดงันั�นผูผ้ลิตจึงตอ้งผลิตสินคา้
ใหม้ีมาตรฐานตามที�ผูบ้รโิภคตอ้งการ

ปัจจุบันระบบอุตสาหกรรมการผลิตเป็นการคา้แบบเสรี ลูกคา้สามารถเลือกซื �อสินคา้ไดอ้ย่าง
หลากหลาย หากผูผ้ลิตสินคา้ผลิตไม่ไดม้าตรฐานอาจทาํใหส้ญูเสียโอกาสทางการคา้หรือหากลกูคา้ ไดสิ้นคา้
ที�ไม่มีมาตรฐานเพียงพออาจทาํใหส้ญูเสียทั�งชีวิตและทรพัยสิ์นไดเ้ช่นกนั นอกจากคุณภาพจะถกูกาํหนด
โดยผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคแลว้ คุณภาพสามารถกาํหนดไดโ้ดยขอ้กาํหนด (Specification) และมาตรฐาน
(Standard) ของผลิตภัณฑ์ ซึ�งโดยทั�วไปจะนาํมาตรฐานตามหลักสากลเขา้มาเป็นตัวกาํหนดคุณภาพ 

ทั�งนี �หน่วยงานภาครฐัไดใ้หค้วามเขม้งวดในการรบัรองคณุภาพของผลิตภณัฑต่์าง ๆ เพื�อความปลอดภยั
ของผูบ้รโิภค อาทิเช่น

1) มาตรฐานผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรม (มอก.) เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนกังาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) เพื�อรับรองคุณภาพสินค้าให้กับผู้บริโภคว่าผลิตภัณฑ์              
นั�นมีคุณภาพตามขอ้กาํหนด มีความปลอดภัยและเหมาะสมกับราคา ซึ�งมักใชก้ับผลิตภัณฑป์ระเภท 

สิ�งของ อุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องใช้ไฟฟ้า ผลิตภัณฑ์อาหาร วัสดุก่อสรา้ง วัสดุสาํนักงาน เป็นต้น    

ตวัอย่างเครื�องหมายรบัรองคณุภาพผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม แสดงดงัรูปที� 1.2

      
                           เครื�องหมายมาตรฐานทั�วไป               เครื�องหมายมาตรฐานบงัคบั             

รูปที� 1.2 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม (มอก.)

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                            7 

 

  

 2) มาตรฐานอาหารและยา  (อย . )  เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา เพื�อรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์สุขภาพประเภทอาหาร เครื�องดื�ม 

เครื�องสาํอาง ยาและเวชภณัฑ ์เป็นเครื�องหมายที�แสดงใหผู้บ้ริโภคมั�นใจว่าผลิตภณัฑเ์พื�อสขุภาพนั�นได้
ผ่านการพิจารณาดา้นประสิทธิภาพ คุณภาพและความปลอดภัย ถูกต้องตรงตามมาตรฐานเกณฑ์       
การผลิตที�ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายแก่ผูบ้รโิภค ตวัอย่างเครื�องหมาย อย. แสดงดงัรูปที� 1.3 

 
 

รูปที� 1.3 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานอาหารและยา (อย.) 

 3) มาตรฐานฮาลาล เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนักงานคณะกรรมการกลาง
อิสลามแห่งประเทศไทย ซึ�งรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์าหารและเครื�องดื�มว่าผ่านกรรมวิธีผลิตหรือแปรสภาพ
ตามศาสนบญัญัติ แสดงดงัรูปที� 1.4 

 
 

รูปที� 1.4 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานฮาลาล 

 4) ระบบคุณภาพมาตรฐานสากลไอเอสโอ องคก์รระหว่างประเทศว่าดว้ยการ
มาตรฐาน (International Organization for Standardization, ISO) เป็นองคก์รที�ออกมาตรฐานต่าง ๆ     

ที�เกี�ยวขอ้งกบัธุรกิจและอตุสาหกรรมมาตรฐาน ISO ที�สาํคญั ไดแ้ก่ 
- มาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพ ISO 

- มาตรฐานการบรหิารจดัการสิ�งแวดลอ้ม ISO 14000  

- มาตรฐานการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั ISO 18000  

- มาตรฐานระบบการจดัการคณุภาพในอตุสาหกรรมยานยนต ์IATF 16949 
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5.3) การสรา้งแบบจาํลอง (Simulation) เพื�อทดสอบและนาํไปวางแผนปรบัเปลี�ยน
การตั�งค่าของเครื�องจกัร ทาํใหส้ามารถทาํงานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ

จึงอาจนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ในยุคนี �ไดว้่าเป็นการสรา้งความประทับใจต่อลูกคา้
อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) โดยคาํว่าเบ็ดเสร็จ (Total) มีความหมายครอบคลุมถึงสิ�งที�มี
เหนือกว่าคู่แข่งในทกุ ๆ ดา้นที�ประเมินโดยลกูคา้

1.1.3 ความสําคัญของคุณภาพกับระบบอุตสาหกรรม คุณภาพของผลิตภณัฑจ์าํเป็นตอ้ง
กาํหนดใหท้ั�งสองฝ่าย คือ ฝ่ายผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคพึงพอใจ และผลิตภณัฑน์ั�นตอ้งมีมาตรฐานในคุณภาพ
ไม่ก่อใหเ้กิดอันตรายแก่ผูบ้ริโภค เช่น มาตรฐานชิ �นส่วนของเครื�องจักร หากผูผ้ลิตผลิตไม่ไดม้าตรฐาน 

เมื�อนาํไปใชง้านอาจก่อใหเ้กิดความเสียหาย สญูเสียชีวิตและทรพัยสิ์นได ้ดงันั�นผูผ้ลิตจึงตอ้งผลิตสินคา้
ใหม้ีมาตรฐานตามที�ผูบ้รโิภคตอ้งการ

ปัจจุบันระบบอุตสาหกรรมการผลิตเป็นการคา้แบบเสรี ลูกคา้สามารถเลือกซื �อสินคา้ไดอ้ย่าง
หลากหลาย หากผูผ้ลิตสินคา้ผลิตไม่ไดม้าตรฐานอาจทาํใหส้ญูเสียโอกาสทางการคา้หรือหากลกูคา้ ไดสิ้นคา้
ที�ไม่มีมาตรฐานเพียงพออาจทาํใหส้ญูเสียทั�งชีวิตและทรพัยสิ์นไดเ้ช่นกนั นอกจากคุณภาพจะถกูกาํหนด
โดยผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคแลว้ คุณภาพสามารถกาํหนดไดโ้ดยขอ้กาํหนด (Specification) และมาตรฐาน
(Standard) ของผลิตภัณฑ์ ซึ�งโดยทั�วไปจะนาํมาตรฐานตามหลักสากลเขา้มาเป็นตัวกาํหนดคุณภาพ 

ทั�งนี �หน่วยงานภาครฐัไดใ้หค้วามเขม้งวดในการรบัรองคณุภาพของผลิตภณัฑต่์าง ๆ เพื�อความปลอดภยั
ของผูบ้รโิภค อาทิเช่น

1) มาตรฐานผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรม (มอก.) เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนกังาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) เพื�อรับรองคุณภาพสินค้าให้กับผู้บริโภคว่าผลิตภัณฑ์              
นั�นมีคุณภาพตามขอ้กาํหนด มีความปลอดภัยและเหมาะสมกับราคา ซึ�งมักใชก้ับผลิตภัณฑป์ระเภท 

สิ�งของ อุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องใช้ไฟฟ้า ผลิตภัณฑ์อาหาร วัสดุก่อสรา้ง วัสดุสาํนักงาน เป็นต้น    

ตวัอย่างเครื�องหมายรบัรองคณุภาพผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม แสดงดงัรูปที� 1.2

      
                           เครื�องหมายมาตรฐานทั�วไป               เครื�องหมายมาตรฐานบงัคบั             

รูปที� 1.2 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม (มอก.)

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                            7 

 

  

 2) มาตรฐานอาหารและยา  (อย . )  เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา เพื�อรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์สุขภาพประเภทอาหาร เครื�องดื�ม 

เครื�องสาํอาง ยาและเวชภณัฑ ์เป็นเครื�องหมายที�แสดงใหผู้บ้ริโภคมั�นใจว่าผลิตภณัฑเ์พื�อสขุภาพนั�นได้
ผ่านการพิจารณาดา้นประสิทธิภาพ คุณภาพและความปลอดภัย ถูกต้องตรงตามมาตรฐานเกณฑ์       
การผลิตที�ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายแก่ผูบ้รโิภค ตวัอย่างเครื�องหมาย อย. แสดงดงัรูปที� 1.3 

 
 

รูปที� 1.3 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานอาหารและยา (อย.) 

 3) มาตรฐานฮาลาล เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนักงานคณะกรรมการกลาง
อิสลามแห่งประเทศไทย ซึ�งรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์าหารและเครื�องดื�มว่าผ่านกรรมวิธีผลิตหรือแปรสภาพ
ตามศาสนบญัญัติ แสดงดงัรูปที� 1.4 

 
 

รูปที� 1.4 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานฮาลาล 

 4) ระบบคุณภาพมาตรฐานสากลไอเอสโอ องคก์รระหว่างประเทศว่าดว้ยการ
มาตรฐาน (International Organization for Standardization, ISO) เป็นองคก์รที�ออกมาตรฐานต่าง ๆ     

ที�เกี�ยวขอ้งกบัธุรกิจและอตุสาหกรรมมาตรฐาน ISO ที�สาํคญั ไดแ้ก่ 

- มาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพ ISO 

- มาตรฐานการบรหิารจดัการสิ�งแวดลอ้ม ISO 14000  

- มาตรฐานการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั ISO 18000  

- มาตรฐานระบบการจดัการคณุภาพในอตุสาหกรรมยานยนต ์IATF 16949 
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5.3) การสรา้งแบบจาํลอง (Simulation) เพื�อทดสอบและนาํไปวางแผนปรบัเปลี�ยน
การตั�งค่าของเครื�องจกัร ทาํใหส้ามารถทาํงานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ

จึงอาจนิยามคาํว่า “คุณภาพ” ในยุคนี �ไดว้่าเป็นการสรา้งความประทับใจต่อลูกคา้
อย่างเบ็ดเสร็จ (Total Customer Delight) โดยคาํว่าเบ็ดเสร็จ (Total) มีความหมายครอบคลุมถึงสิ�งที�มี
เหนือกว่าคู่แข่งในทกุ ๆ ดา้นที�ประเมินโดยลกูคา้

1.1.3 ความสําคัญของคุณภาพกับระบบอุตสาหกรรม คุณภาพของผลิตภณัฑจ์าํเป็นตอ้ง
กาํหนดใหท้ั�งสองฝ่าย คือ ฝ่ายผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคพึงพอใจ และผลิตภณัฑน์ั�นตอ้งมีมาตรฐานในคุณภาพ
ไม่ก่อใหเ้กิดอันตรายแก่ผูบ้ริโภค เช่น มาตรฐานชิ �นส่วนของเครื�องจักร หากผูผ้ลิตผลิตไม่ไดม้าตรฐาน 

เมื�อนาํไปใชง้านอาจก่อใหเ้กิดความเสียหาย สญูเสียชีวิตและทรพัยสิ์นได ้ดงันั�นผูผ้ลิตจึงตอ้งผลิตสินคา้
ใหม้ีมาตรฐานตามที�ผูบ้รโิภคตอ้งการ

ปัจจุบันระบบอุตสาหกรรมการผลิตเป็นการคา้แบบเสรี ลูกคา้สามารถเลือกซื �อสินคา้ไดอ้ย่าง
หลากหลาย หากผูผ้ลิตสินคา้ผลิตไม่ไดม้าตรฐานอาจทาํใหส้ญูเสียโอกาสทางการคา้หรือหากลกูคา้ ไดสิ้นคา้
ที�ไม่มีมาตรฐานเพียงพออาจทาํใหส้ญูเสียทั�งชีวิตและทรพัยสิ์นไดเ้ช่นกนั นอกจากคุณภาพจะถกูกาํหนด
โดยผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคแลว้ คุณภาพสามารถกาํหนดไดโ้ดยขอ้กาํหนด (Specification) และมาตรฐาน
(Standard) ของผลิตภัณฑ์ ซึ�งโดยทั�วไปจะนาํมาตรฐานตามหลักสากลเขา้มาเป็นตัวกาํหนดคุณภาพ 

ทั�งนี �หน่วยงานภาครฐัไดใ้หค้วามเขม้งวดในการรบัรองคณุภาพของผลิตภณัฑต่์าง ๆ เพื�อความปลอดภยั
ของผูบ้รโิภค อาทิเช่น

1) มาตรฐานผลิตภัณฑอ์ุตสาหกรรม (มอก.) เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนกังาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) เพื�อรับรองคุณภาพสินค้าให้กับผู้บริโภคว่าผลิตภัณฑ์              
นั�นมีคุณภาพตามขอ้กาํหนด มีความปลอดภัยและเหมาะสมกับราคา ซึ�งมักใชก้ับผลิตภัณฑป์ระเภท 

สิ�งของ อุปกรณ์ เครื�องมือ เครื�องใช้ไฟฟ้า ผลิตภัณฑ์อาหาร วัสดุก่อสรา้ง วัสดุสาํนักงาน เป็นต้น    

ตวัอย่างเครื�องหมายรบัรองคณุภาพผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม แสดงดงัรูปที� 1.2

      
                           เครื�องหมายมาตรฐานทั�วไป               เครื�องหมายมาตรฐานบงัคบั             

รูปที� 1.2 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรม (มอก.)
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 2) มาตรฐานอาหารและยา  (อย . )  เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสํานักงาน
คณะกรรมการอาหารและยา เพื�อรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์สุขภาพประเภทอาหาร เครื�องดื�ม 

เครื�องสาํอาง ยาและเวชภณัฑ ์เป็นเครื�องหมายที�แสดงใหผู้บ้ริโภคมั�นใจว่าผลิตภณัฑเ์พื�อสขุภาพนั�นได้
ผ่านการพิจารณาดา้นประสิทธิภาพ คุณภาพและความปลอดภัย ถูกต้องตรงตามมาตรฐานเกณฑ์       
การผลิตที�ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายแก่ผูบ้รโิภค ตวัอย่างเครื�องหมาย อย. แสดงดงัรูปที� 1.3 

 
 

รูปที� 1.3 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานอาหารและยา (อย.) 

 3) มาตรฐานฮาลาล เป็นเครื�องหมายที�ออกโดยสาํนักงานคณะกรรมการกลาง
อิสลามแห่งประเทศไทย ซึ�งรบัรองมาตรฐานผลิตภณัฑอ์าหารและเครื�องดื�มว่าผ่านกรรมวิธีผลิตหรือแปรสภาพ
ตามศาสนบญัญัติ แสดงดงัรูปที� 1.4 

 
 

รูปที� 1.4 เครื�องหมายรบัรองมาตรฐานฮาลาล 

 4) ระบบคุณภาพมาตรฐานสากลไอเอสโอ องคก์รระหว่างประเทศว่าดว้ยการ
มาตรฐาน (International Organization for Standardization, ISO) เป็นองคก์รที�ออกมาตรฐานต่าง ๆ     

ที�เกี�ยวขอ้งกบัธุรกิจและอตุสาหกรรมมาตรฐาน ISO ที�สาํคญั ไดแ้ก่ 

- มาตรฐานระบบบรหิารงานคณุภาพ ISO 

- มาตรฐานการบรหิารจดัการสิ�งแวดลอ้ม ISO 14000  

- มาตรฐานการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั ISO 18000  

- มาตรฐานระบบการจดัการคณุภาพในอตุสาหกรรมยานยนต ์IATF 16949 
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 1.1.4 การเปลี�ยนแปลงของอุตสาหกรรมจากอนาล็อกเป็นดจิิทัลในการควบคุมคุณภาพ
มีความสาํคญัและส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมจากการใชเ้ทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั
มีผลกระทบเชิงลึกและเชิงกวา้งในหลายดา้น รวมถึงแนวคิดการเปลี�ยนแปลงอุปกรณแ์ละเครื�องมือที�ใช ้

ทฤษฎี เทคนิคการควบคมุคณุภาพ และการบรหิารคณุภาพ การเปลี�ยนแปลงนี�คือบทบาทที�สาํคญัในการ
นาํเทคโนโลยีดิจิทลัเขา้สู่อตุสาหกรรม ส่งผลกระทบใหญ่ในอตุสาหกรรมทั�งหมด และในหวัขอ้นี �จะอธิบาย
การเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ �นของอตุสาหกรรมในยคุดิจิทลั 
  1) แนวคิดที�ส ําคัญเกี�ยวกับการเปลี�ยนแปลงจากเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลั เช่น แนวคิดการนาํระบบอตัโนมตัิและการเชื�อมต่อในสายการผลิต เทคโนโลยีดิจิทลัมี
ความสามารถในการจดัการและควบคุมกระบวนการผลิตอตัโนมตัิมากขึ �น ทั�งการควบคุมคุณภาพและ
การตรวจสอบสามารถทําได้โดยระบบอัตโนมัติที� เชื� อมต่อกับเครื� องจักรและอุปกรณ์อื�น  ๆ  

ในเครือข่าย นี�เป็นความสามารถที�ช่วยลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
ขอ้มลูและการวิเคราะหข์อ้มูล การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีมีการสรา้งขอ้มลู

มากขึ �น และการวิเคราะหข์อ้มลูเพื�อการควบคมุคณุภาพ ดว้ยการใชข้อ้มลูแบบเรียลไทมห์รือขอ้มลูประวตัิ
ยอ้นหลงัของการผลิต การวิเคราะหป์ระสิทธิภาพของกระบวนการ การพยากรณข์อ้มลูในสายการผลิตที�
เกิดขึ �น เพื�อสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ 

การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีดิจิทลั สถานประกอบการตอ้งใหค้วามสาํคญักบั
ความปลอดภยัและความเชื�อถือไดข้องขอ้มลูและระบบ นี�เป็นแนวคิดสาํคญัเนื�องจากการสญูเสียขอ้มลู
หรือมีความบกพรอ่งในระบบ อาจส่งผลกระทบใหญ่ต่อคณุภาพและความไวว้างใจของลกูคา้ 

ความรวดเรว็ในการตอบสนอง เทคโนโลยีดิจิทลัช่วยลดเวลาในกระบวนการ
ควบคมุคณุภาพและการแกไ้ขปัญหา ที�สาํคญัในการพฒันาคณุภาพและการตอบสนองต่อขอ้กาํหนดของ
ลกูคา้ในเวลาที�เรว็ขึ �น 

  ดงันั�นแนวคิดเทคโนโลยีดิจิทลัไดส้รา้งการเปลี�ยนแปลงในวิธีการควบคมุคณุภาพ โดย
เสนอโอกาสในการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพอย่างต่อเนื�องและมีประสิทธิภาพในสถานการณ์ที�
เปลี�ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาในยคุดิจิทลัเทคโนโลยี 
  2) เครื�องมือและเทคโนโลยีที�มีผลกับการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมต่อการ
เปลี�ยนแปลงของเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั ตวัอย่างเครื�องมือที�สาํคญั 

   2.1) ระบบการจัดการคุณภาพ (Quality Management Systems - QMS) 

ระบบ QMS เช่น ISO 9000:2015 มีการบรหิารคณุภาพที�มีความเกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ ช่วยใน
การวางแผน ดาํเนินการ ตรวจสอบ และประเมินคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
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2.2) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Information 

Systems) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพช่วยในการเก็บขอ้มูลคุณภาพ และวิเคราะหข์อ้มลู
เพื�อควบคมุกระบวนการและปรบัปรุงคณุภาพ 

2.3) การใชก้ารวิเคราะหข์อ้มลู (Data Analytics) การวิเคราะหข์อ้มลูเป็นเครื�องมือที�
สาํคัญในการควบคุมคุณภาพ ช่วยในการระบุแนวโน้ม ความผิดพลาด และโอกาสในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2.4) การใช้อินเทอร์เน็ตของสรรพสิ�ง ( Internet of Things : IoT) IoT ช่วยในการ
เชื�อมต่อ ตรวจสอบอุปกรณแ์ละกระบวนการอย่างรวดเร็ว สามารถส่งขอ้มลูเชิงคุณภาพแบบเรียลไทม ์

เพื�อการควบคมุและความเชื�อถือไดข้องคณุภาพ 

2.5) ระบบอตัโนมตัิ (Automation) การใชร้ะบบอตัโนมตัิและหุ่นยนตใ์นกระบวนการ
ผลิตช่วยในการลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑไ์ด ้

2.6) การใชก้ารจาํลองคอมพิวเตอร ์(Computer Simulation) การจาํลองกระบวนการ
ผลิตดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอรช์่วยในการทดสอบและปรบัปรุงกระบวนการ  สามารถตรวจสอบและ
จาํลองระบบโดยไม่ตอ้งลงพื �นที�การผลิตจรงิ 

2.7) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูข้องเครื�อง (Machine Learning) ช่วยในการทาํนาย
ปัญหาคณุภาพและการควบคมุคณุภาพโดยอตัโนมติัโดยใชข้อ้มลูในอดีต 

2.8) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูเ้ชิงลกึ (Deep Learning) ช่วยในการควบคมุคณุภาพ
ดว้ยการระบคุวามผิดพลาดและแนวโนม้ของขอ้มลูขนาดใหญ่ 

2.9) การใชร้ะบบสารสนเทศในการควบคมุคุณภาพบนระบบคลาวด ์(Cloud-Based 

Quality Control Information Systems) ช่วยในการเก็บขอ้มลูคณุภาพและการเขา้ถึงขอ้มลูไดง้่าย 

เครื�องมอืเหล่านี �ช่วยในการควบคมุคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในยคุดิจิทลัเพื�อ
รกัษาคณุภาพของผลิตภณัฑ ์

 3) เทคนิคที�เกี�ยวกับการควบคุมคุณภาพ  จากการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลัประเภทต่าง ๆ ที�มีผลกบัการรกัษาคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในอตุสาหกรรม ซึ�ง
มีเทคนิคที�สาํคญั ดงันี� 

3.1) การตรวจสอบคณุภาพขั�นสงู (Advanced Quality Inspection) การใชเ้ทคโนโลยี
ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยใชเ้ซนเซอรอ์ตัโนมตัิและระบบประมวลผลภาพ เช่น การใช้
ความสามารถในการระบตุาํแหน่งและขนาดของตาํแหน่งของผลิตภณัฑ ์  
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 1.1.4 การเปลี�ยนแปลงของอุตสาหกรรมจากอนาล็อกเป็นดจิิทัลในการควบคุมคุณภาพ
มีความสาํคญัและส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมจากการใชเ้ทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั
มีผลกระทบเชิงลึกและเชิงกวา้งในหลายดา้น รวมถึงแนวคิดการเปลี�ยนแปลงอุปกรณแ์ละเครื�องมือที�ใช ้

ทฤษฎี เทคนิคการควบคมุคณุภาพ และการบรหิารคณุภาพ การเปลี�ยนแปลงนี�คือบทบาทที�สาํคญัในการ
นาํเทคโนโลยีดิจิทลัเขา้สู่อตุสาหกรรม ส่งผลกระทบใหญ่ในอตุสาหกรรมทั�งหมด และในหวัขอ้นี �จะอธิบาย
การเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ �นของอตุสาหกรรมในยคุดิจิทลั 
  1) แนวคิดที�ส ําคัญเกี�ยวกับการเปลี�ยนแปลงจากเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลั เช่น แนวคิดการนาํระบบอตัโนมตัิและการเชื�อมต่อในสายการผลิต เทคโนโลยีดิจิทลัมี
ความสามารถในการจดัการและควบคุมกระบวนการผลิตอตัโนมตัิมากขึ �น ทั�งการควบคุมคุณภาพและ
การตรวจสอบสามารถทําได้โดยระบบอัตโนมัติที� เชื� อมต่อกับเครื� องจักรและอุปกรณ์อื�น  ๆ  

ในเครือข่าย นี�เป็นความสามารถที�ช่วยลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
ขอ้มลูและการวิเคราะหข์อ้มูล การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีมีการสรา้งขอ้มลู

มากขึ �น และการวิเคราะหข์อ้มลูเพื�อการควบคมุคณุภาพ ดว้ยการใชข้อ้มลูแบบเรียลไทมห์รือขอ้มลูประวตัิ
ยอ้นหลงัของการผลิต การวิเคราะหป์ระสิทธิภาพของกระบวนการ การพยากรณข์อ้มลูในสายการผลิตที�
เกิดขึ �น เพื�อสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ 

การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีดิจิทลั สถานประกอบการตอ้งใหค้วามสาํคญักบั
ความปลอดภยัและความเชื�อถือไดข้องขอ้มลูและระบบ นี�เป็นแนวคิดสาํคญัเนื�องจากการสญูเสียขอ้มลู
หรือมีความบกพรอ่งในระบบ อาจส่งผลกระทบใหญ่ต่อคณุภาพและความไวว้างใจของลกูคา้ 

ความรวดเรว็ในการตอบสนอง เทคโนโลยีดิจิทลัช่วยลดเวลาในกระบวนการ
ควบคมุคณุภาพและการแกไ้ขปัญหา ที�สาํคญัในการพฒันาคณุภาพและการตอบสนองต่อขอ้กาํหนดของ
ลกูคา้ในเวลาที�เรว็ขึ �น 

  ดงันั�นแนวคิดเทคโนโลยีดิจิทลัไดส้รา้งการเปลี�ยนแปลงในวิธีการควบคมุคณุภาพ โดย
เสนอโอกาสในการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพอย่างต่อเนื�องและมีประสิทธิภาพในสถานการณ์ที�
เปลี�ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาในยคุดิจิทลัเทคโนโลยี 
  2) เครื�องมือและเทคโนโลยีที�มีผลกับการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมต่อการ
เปลี�ยนแปลงของเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั ตวัอย่างเครื�องมือที�สาํคญั 

   2.1) ระบบการจัดการคุณภาพ (Quality Management Systems - QMS) 

ระบบ QMS เช่น ISO 9000:2015 มีการบรหิารคณุภาพที�มีความเกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ ช่วยใน
การวางแผน ดาํเนินการ ตรวจสอบ และประเมินคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
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2.2) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Information 

Systems) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพช่วยในการเก็บขอ้มูลคุณภาพ และวิเคราะหข์อ้มลู
เพื�อควบคมุกระบวนการและปรบัปรุงคณุภาพ 

2.3) การใชก้ารวิเคราะหข์อ้มลู (Data Analytics) การวิเคราะหข์อ้มลูเป็นเครื�องมือที�
สาํคัญในการควบคุมคุณภาพ ช่วยในการระบุแนวโน้ม ความผิดพลาด และโอกาสในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2.4) การใช้อินเทอร์เน็ตของสรรพสิ�ง ( Internet of Things : IoT) IoT ช่วยในการ
เชื�อมต่อ ตรวจสอบอุปกรณแ์ละกระบวนการอย่างรวดเร็ว สามารถส่งขอ้มลูเชิงคุณภาพแบบเรียลไทม ์

เพื�อการควบคมุและความเชื�อถือไดข้องคณุภาพ 

2.5) ระบบอตัโนมตัิ (Automation) การใชร้ะบบอตัโนมตัิและหุ่นยนตใ์นกระบวนการ
ผลิตช่วยในการลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑไ์ด ้

2.6) การใชก้ารจาํลองคอมพิวเตอร ์(Computer Simulation) การจาํลองกระบวนการ
ผลิตดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอรช์่วยในการทดสอบและปรบัปรุงกระบวนการ  สามารถตรวจสอบและ
จาํลองระบบโดยไม่ตอ้งลงพื �นที�การผลิตจรงิ 

2.7) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูข้องเครื�อง (Machine Learning) ช่วยในการทาํนาย
ปัญหาคณุภาพและการควบคมุคณุภาพโดยอตัโนมติัโดยใชข้อ้มลูในอดีต 

2.8) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูเ้ชิงลกึ (Deep Learning) ช่วยในการควบคมุคณุภาพ
ดว้ยการระบคุวามผิดพลาดและแนวโนม้ของขอ้มลูขนาดใหญ่ 

2.9) การใชร้ะบบสารสนเทศในการควบคมุคุณภาพบนระบบคลาวด ์(Cloud-Based 

Quality Control Information Systems) ช่วยในการเก็บขอ้มลูคณุภาพและการเขา้ถึงขอ้มลูไดง้่าย 

เครื�องมอืเหล่านี �ช่วยในการควบคมุคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในยคุดิจิทลัเพื�อ
รกัษาคณุภาพของผลิตภณัฑ ์

 3) เทคนิคที�เกี�ยวกับการควบคุมคุณภาพ  จากการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลัประเภทต่าง ๆ ที�มีผลกบัการรกัษาคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในอตุสาหกรรม ซึ�ง
มีเทคนิคที�สาํคญั ดงันี� 

3.1) การตรวจสอบคณุภาพขั�นสงู (Advanced Quality Inspection) การใชเ้ทคโนโลยี
ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยใชเ้ซนเซอรอ์ตัโนมตัิและระบบประมวลผลภาพ เช่น การใช้
ความสามารถในการระบตุาํแหน่งและขนาดของตาํแหน่งของผลิตภณัฑ ์  
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 1.1.4 การเปลี�ยนแปลงของอุตสาหกรรมจากอนาล็อกเป็นดจิิทัลในการควบคุมคุณภาพ
มีความสาํคญัและส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมจากการใชเ้ทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั
มีผลกระทบเชิงลึกและเชิงกวา้งในหลายดา้น รวมถึงแนวคิดการเปลี�ยนแปลงอุปกรณแ์ละเครื�องมือที�ใช ้

ทฤษฎี เทคนิคการควบคมุคณุภาพ และการบรหิารคณุภาพ การเปลี�ยนแปลงนี�คือบทบาทที�สาํคญัในการ
นาํเทคโนโลยีดิจิทลัเขา้สู่อตุสาหกรรม ส่งผลกระทบใหญ่ในอตุสาหกรรมทั�งหมด และในหวัขอ้นี �จะอธิบาย
การเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ �นของอตุสาหกรรมในยคุดิจิทลั 
  1) แนวคิดที�ส ําคัญเกี�ยวกับการเปลี�ยนแปลงจากเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลั เช่น แนวคิดการนาํระบบอตัโนมติัและการเชื�อมต่อในสายการผลิต เทคโนโลยีดิจิทลัมี
ความสามารถในการจดัการและควบคุมกระบวนการผลิตอตัโนมตัิมากขึ �น ทั�งการควบคุมคุณภาพและ
การตรวจสอบสามารถทําได้โดยระบบอัตโนมัติที� เชื� อมต่อกับเครื� องจักรและอุปกรณ์อื�น  ๆ  

ในเครือข่าย นี�เป็นความสามารถที�ช่วยลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
ขอ้มลูและการวิเคราะหข์อ้มูล การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีมีการสรา้งขอ้มลู

มากขึ �น และการวิเคราะหข์อ้มลูเพื�อการควบคมุคณุภาพ ดว้ยการใชข้อ้มลูแบบเรียลไทมห์รือขอ้มลูประวตัิ
ยอ้นหลงัของการผลิต การวิเคราะหป์ระสิทธิภาพของกระบวนการ การพยากรณข์อ้มลูในสายการผลิตที�
เกิดขึ �น เพื�อสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ 

การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีดิจิทลั สถานประกอบการตอ้งใหค้วามสาํคญักบั
ความปลอดภยัและความเชื�อถือไดข้องขอ้มลูและระบบ นี�เป็นแนวคิดสาํคญัเนื�องจากการสญูเสียขอ้มลู
หรือมีความบกพรอ่งในระบบ อาจส่งผลกระทบใหญ่ต่อคณุภาพและความไวว้างใจของลกูคา้ 

ความรวดเรว็ในการตอบสนอง เทคโนโลยีดิจิทลัช่วยลดเวลาในกระบวนการ
ควบคมุคณุภาพและการแกไ้ขปัญหา ที�สาํคญัในการพฒันาคณุภาพและการตอบสนองต่อขอ้กาํหนดของ
ลกูคา้ในเวลาที�เรว็ขึ �น 

  ดงันั�นแนวคิดเทคโนโลยีดิจิทลัไดส้รา้งการเปลี�ยนแปลงในวิธีการควบคมุคณุภาพ โดย
เสนอโอกาสในการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพอย่างต่อเนื�องและมีประสิทธิภาพในสถานการณ์ที�
เปลี�ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาในยคุดิจิทลัเทคโนโลยี 
  2) เครื�องมือและเทคโนโลยีที�มีผลกับการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมต่อการ
เปลี�ยนแปลงของเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั ตวัอย่างเครื�องมือที�สาํคญั 

   2.1) ระบบการจัดการคุณภาพ (Quality Management Systems - QMS) 

ระบบ QMS เช่น ISO 9000:2015 มีการบรหิารคณุภาพที�มีความเกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ ช่วยใน
การวางแผน ดาํเนินการ ตรวจสอบ และประเมินคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
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2.2) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Information 

Systems) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพช่วยในการเก็บขอ้มูลคุณภาพ และวิเคราะหข์อ้มลู
เพื�อควบคมุกระบวนการและปรบัปรุงคณุภาพ 

2.3) การใชก้ารวิเคราะหข์อ้มลู (Data Analytics) การวิเคราะหข์อ้มลูเป็นเครื�องมือที�
สาํคัญในการควบคุมคุณภาพ ช่วยในการระบุแนวโน้ม ความผิดพลาด และโอกาสในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2.4) การใช้อินเทอร์เน็ตของสรรพสิ�ง ( Internet of Things : IoT) IoT ช่วยในการ
เชื�อมต่อ ตรวจสอบอุปกรณแ์ละกระบวนการอย่างรวดเร็ว สามารถส่งขอ้มลูเชิงคุณภาพแบบเรียลไทม ์

เพื�อการควบคมุและความเชื�อถือไดข้องคณุภาพ 

2.5) ระบบอตัโนมตัิ (Automation) การใชร้ะบบอตัโนมตัิและหุ่นยนตใ์นกระบวนการ
ผลิตช่วยในการลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑไ์ด ้

2.6) การใชก้ารจาํลองคอมพิวเตอร ์(Computer Simulation) การจาํลองกระบวนการ
ผลิตดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอรช์่วยในการทดสอบและปรบัปรุงกระบวนการ  สามารถตรวจสอบและ
จาํลองระบบโดยไม่ตอ้งลงพื �นที�การผลิตจรงิ 

2.7) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูข้องเครื�อง (Machine Learning) ช่วยในการทาํนาย
ปัญหาคณุภาพและการควบคมุคณุภาพโดยอตัโนมตัิโดยใชข้อ้มลูในอดีต 

2.8) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูเ้ชิงลกึ (Deep Learning) ช่วยในการควบคมุคณุภาพ
ดว้ยการระบคุวามผิดพลาดและแนวโนม้ของขอ้มลูขนาดใหญ่ 

2.9) การใชร้ะบบสารสนเทศในการควบคมุคุณภาพบนระบบคลาวด ์(Cloud-Based 

Quality Control Information Systems) ช่วยในการเก็บขอ้มลูคณุภาพและการเขา้ถึงขอ้มลูไดง้่าย 

เครื�องมอืเหล่านี�ช่วยในการควบคมุคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในยคุดิจิทลัเพื�อ
รกัษาคณุภาพของผลิตภณัฑ ์

 3) เทคนิคที�เกี�ยวกับการควบคุมคุณภาพ  จากการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลัประเภทต่าง ๆ ที�มีผลกบัการรกัษาคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในอตุสาหกรรม ซึ�ง
มีเทคนิคที�สาํคญั ดงันี� 

3.1) การตรวจสอบคณุภาพขั�นสงู (Advanced Quality Inspection) การใชเ้ทคโนโลยี
ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยใชเ้ซนเซอรอ์ตัโนมติัและระบบประมวลผลภาพ เช่น การใช้
ความสามารถในการระบตุาํแหน่งและขนาดของตาํแหน่งของผลิตภณัฑ ์  
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 1.1.4 การเปลี�ยนแปลงของอุตสาหกรรมจากอนาล็อกเป็นดจิิทัลในการควบคุมคุณภาพ
มีความสาํคญัและส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมจากการใชเ้ทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั
มีผลกระทบเชิงลึกและเชิงกวา้งในหลายดา้น รวมถึงแนวคิดการเปลี�ยนแปลงอุปกรณแ์ละเครื�องมือที�ใช ้

ทฤษฎี เทคนิคการควบคมุคณุภาพ และการบรหิารคณุภาพ การเปลี�ยนแปลงนี�คือบทบาทที�สาํคญัในการ
นาํเทคโนโลยีดิจิทลัเขา้สู่อตุสาหกรรม ส่งผลกระทบใหญ่ในอตุสาหกรรมทั�งหมด และในหวัขอ้นี �จะอธิบาย
การเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ �นของอตุสาหกรรมในยคุดิจิทลั 
  1) แนวคิดที�ส ําคัญเกี�ยวกับการเปลี�ยนแปลงจากเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลั เช่น แนวคิดการนาํระบบอตัโนมติัและการเชื�อมต่อในสายการผลิต เทคโนโลยีดิจิทลัมี
ความสามารถในการจดัการและควบคุมกระบวนการผลิตอตัโนมตัิมากขึ �น ทั�งการควบคุมคุณภาพและ
การตรวจสอบสามารถทําได้โดยระบบอัตโนมัติที� เชื� อมต่อกับเครื� องจักรและอุปกรณ์อื�น  ๆ  

ในเครือข่าย นี�เป็นความสามารถที�ช่วยลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
ขอ้มลูและการวิเคราะหข์อ้มูล การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีมีการสรา้งขอ้มลู

มากขึ �น และการวิเคราะหข์อ้มลูเพื�อการควบคมุคณุภาพ ดว้ยการใชข้อ้มลูแบบเรียลไทมห์รือขอ้มลูประวตัิ
ยอ้นหลงัของการผลิต การวิเคราะหป์ระสิทธิภาพของกระบวนการ การพยากรณข์อ้มลูในสายการผลิตที�
เกิดขึ �น เพื�อสรา้งความพึงพอใจของลกูคา้ 

การเปลี�ยนแปลงเทคโนโลยีดิจิทลั สถานประกอบการตอ้งใหค้วามสาํคญักบั
ความปลอดภยัและความเชื�อถือไดข้องขอ้มลูและระบบ นี�เป็นแนวคิดสาํคญัเนื�องจากการสญูเสียขอ้มลู
หรือมีความบกพรอ่งในระบบ อาจส่งผลกระทบใหญ่ต่อคณุภาพและความไวว้างใจของลกูคา้ 

ความรวดเรว็ในการตอบสนอง เทคโนโลยีดิจิทลัช่วยลดเวลาในกระบวนการ
ควบคมุคณุภาพและการแกไ้ขปัญหา ที�สาํคญัในการพฒันาคณุภาพและการตอบสนองต่อขอ้กาํหนดของ
ลกูคา้ในเวลาที�เรว็ขึ �น 

  ดงันั�นแนวคิดเทคโนโลยีดิจิทลัไดส้รา้งการเปลี�ยนแปลงในวิธีการควบคมุคณุภาพ โดย
เสนอโอกาสในการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพอย่างต่อเนื�องและมีประสิทธิภาพในสถานการณ์ที�
เปลี�ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาในยคุดิจิทลัเทคโนโลยี 
  2) เครื�องมือและเทคโนโลยีที�มีผลกับการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมต่อการ
เปลี�ยนแปลงของเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่เทคโนโลยีดิจิทลั ตวัอย่างเครื�องมือที�สาํคญั 

   2.1) ระบบการจัดการคุณภาพ (Quality Management Systems - QMS) 

ระบบ QMS เช่น ISO 9000:2015 มีการบรหิารคณุภาพที�มีความเกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ ช่วยใน
การวางแผน ดาํเนินการ ตรวจสอบ และประเมินคณุภาพของผลิตภณัฑห์รือบรกิาร 
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2.2) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพ  (Quality Control Information 

Systems) ระบบสารสนเทศเพื�อการควบคุมคุณภาพช่วยในการเก็บขอ้มูลคุณภาพ และวิเคราะหข์อ้มลู
เพื�อควบคมุกระบวนการและปรบัปรุงคณุภาพ 

2.3) การใชก้ารวิเคราะหข์อ้มลู (Data Analytics) การวิเคราะหข์อ้มลูเป็นเครื�องมือที�
สาํคัญในการควบคุมคุณภาพ ช่วยในการระบุแนวโน้ม ความผิดพลาด และโอกาสในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2.4) การใช้อินเทอร์เน็ตของสรรพสิ�ง ( Internet of Things : IoT) IoT ช่วยในการ
เชื�อมต่อ ตรวจสอบอุปกรณแ์ละกระบวนการอย่างรวดเร็ว สามารถส่งขอ้มลูเชิงคุณภาพแบบเรียลไทม ์

เพื�อการควบคมุและความเชื�อถือไดข้องคณุภาพ 

2.5) ระบบอตัโนมตัิ (Automation) การใชร้ะบบอตัโนมตัิและหุ่นยนตใ์นกระบวนการ
ผลิตช่วยในการลดความผิดพลาดและเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑไ์ด ้

2.6) การใชก้ารจาํลองคอมพิวเตอร ์(Computer Simulation) การจาํลองกระบวนการ
ผลิตดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอรช์่วยในการทดสอบและปรบัปรุงกระบวนการ  สามารถตรวจสอบและ
จาํลองระบบโดยไม่ตอ้งลงพื �นที�การผลิตจรงิ 

2.7) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูข้องเครื�อง (Machine Learning) ช่วยในการทาํนาย
ปัญหาคณุภาพและการควบคมุคณุภาพโดยอตัโนมตัิโดยใชข้อ้มลูในอดีต 

2.8) การใชเ้ทคโนโลยีการเรียนรูเ้ชิงลกึ (Deep Learning) ช่วยในการควบคมุคณุภาพ
ดว้ยการระบคุวามผิดพลาดและแนวโนม้ของขอ้มลูขนาดใหญ่ 

2.9) การใชร้ะบบสารสนเทศในการควบคมุคุณภาพบนระบบคลาวด ์(Cloud-Based 

Quality Control Information Systems) ช่วยในการเก็บขอ้มลูคณุภาพและการเขา้ถึงขอ้มลูไดง้่าย 

เครื�องมอืเหล่านี �ช่วยในการควบคมุคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในยคุดิจิทลัเพื�อ
รกัษาคณุภาพของผลิตภณัฑ ์

 3) เทคนิคที�เกี�ยวกับการควบคุมคุณภาพ  จากการเปลี�ยนถ่ายเทคโนโลยีแบบอนาล็อกไปสู่
เทคโนโลยีดิจิทลัประเภทต่าง ๆ ที�มีผลกบัการรกัษาคณุภาพและปรบัปรุงกระบวนการในอตุสาหกรรม ซึ�ง
มีเทคนิคที�สาํคญั ดงันี� 

3.1) การตรวจสอบคณุภาพขั�นสงู (Advanced Quality Inspection) การใชเ้ทคโนโลยี
ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยใชเ้ซนเซอรอ์ตัโนมตัิและระบบประมวลผลภาพ เช่น การใช้
ความสามารถในการระบตุาํแหน่งและขนาดของตาํแหน่งของผลิตภณัฑ ์  
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3.2) ความสามารถในการแสดงข้อมูลแบบเรียลไทม์ (Real-time Data Display)              
การใช้แผนภูมิรายงานผลการผลิตและแผนภูมิควบคุมที�แสดงข้อมูลคุณภาพแบบเรียลไทม์เพื�อให้
สามารถติดตามและรบัทราบสถานะของกระบวนการผลิตอย่างทนัที 

3.3) การใชเ้ทคโนโลยีอจัฉรยิะ (Artificial Intelligence : AI) การใช ้AI ในการระบแุละ
ทาํนายความผิดพลาดในกระบวนการผลิต และการควบคมุแบบอตัโนมตัิโดยใชร้ะบบการเรียนรูเ้ชิงลกึ 

3.4) การใชร้ะบบการจดัการเรียนรู ้(Learning Management Systems) การใชร้ะบบ
เพื�อสนบัสนนุการฝึกอบรมและการเรียนรูเ้พื�อพฒันาความรูแ้ละทกัษะในการควบคมุคณุภาพ 
  เทคนิคเหล่านี �เป็นเพียงตวัอย่างเพียงเล็กนอ้ยของเทคนิคที�ใชใ้นการควบคุมคณุภาพ
และการปรบัปรุงคุณภาพในยุคดิจิทลั เทคโนโลยีดิจิทลัสามารถช่วยรกัษาคณุภาพและเพิ�มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตได ้ซึ�งหวัขอ้ของเทคโนโลยีดิจิทลัในการควบคมุคณุภาพจะกล่าวอีกครั�งในบทที� 11 

 
 1.2 ลักษณะคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ์

 

1.2.1 คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์และบริการ คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ และการบริการ 
ต่อความตอ้งการใชง้านนั�นจะมีขอ้กาํหนด ซึ�งแสดงถึงลกัษณะคณุภาพที�แตกต่างกนัไป เช่น 
  - ท่อต่อ 4 ทาง สิ�งที�กาํหนดถึงคุณภาพ ไดแ้ก่ คุณภาพของพลาสติก อายุการใชง้าน 

หรือขนาดตามมาตรฐาน เป็นตน้  
  - โทรศพัท์มือถือ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ แบตเตอรี�สามารถใชง้านได ้10 ชั�วโมง 
กลอ้งถ่ายรูปไดม้มุกวา้ง เมนกูารใชง้านทนัสมยั รูปทรงสวยงาม เป็นตน้ 
  - นกัศึกษาสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ เกรดเฉลี�ยผลการ
เรียน ความเขา้ใจในหวัขอ้การควบคมุคณุภาพไดอ้ย่างถกูตอ้ง เป็นตน้ 

  - การเขา้รบับริการในโรงพยาบาล สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ ระยะเวลารอคอยการ
รบับรกิาร ความน่าเชื�อถือในการใหบ้รกิาร การใหค้วามเชื�อมั�นต่อลกูคา้ เป็นตน้ 
 สิ�งกาํหนดถึงคุณภาพของผลิตภัณฑแ์ละบริการเหล่านี � เรียกว่า “ลักษณะคุณภาพ” (Quality 

Characteristics) ซึ�งคุณภาพที� เกิดขึ �นนั�นขึ �นอยู่กับ “ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์” (Product 

Specification) ดงันี� 
  1) ลักษณะเฉพาะด้านสมรรถนะ  (Performance Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการในการตอบสนองต่อความต้องการในการใช้งานของผลิตภัณฑ์นั�น  ๆ  

เช่น ข้อต่อ 4 ทาง สามารถทนอุณหภูมิสูงสุดได้ถึง 100 องศาเซลเซียส หากผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
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ไม่สอดคล้องกับข้อกําหนด (Non-Conforming Product : NC) จะไม่สามารถทํางานได้ที�อุณหภูมิ  
100 องศาเซลเซียส และไม่เหมาะสมกบัการใชง้าน 

  2) ลักษณะเฉพาะด้านการออกแบบ  (Design Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์ หรือบริการที�ตรงกับแบบหรือความตั�งใจของผู้ออกแบบ และสอดคลอ้งกับผูอ้อกแบบ 

(Conformance) ไดแ้ก่ รายละเอียดของการออกแบบผลิตภณัฑว์่ามีขนาด รูปร่าง หรือวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต 

ซึ�งในการกาํหนดลกัษณะเฉพาะดา้นการออกแบบนั�น ตอ้งระบุขนาดความยาวโดยละเอียดทั�งระยะจรงิ
และระยะเผื�อ (Tolerance) ที�ยอมรับได ้นอกจากนี�ยังตอ้งระบุรูปร่างความคับหลวมของชิ�นส่วน (Fit)  

เช่น ท่อต่อ 4 ทาง ขนาดตอ้งไดต้ามขอ้กาํหนด ไม่มีรอยตาํหนิ สามารถสวมต่อกบัท่อต่าง ๆ ได ้

1.2.2 ประเภทการตรวจสอบคณุภาพ 

ประเภทของการตรวจสอบคณุภาพ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดงันี � 
    1) การตรวจสอบคณุภาพที�สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่  

     - ความสงู (เมตร, มิลลิเมตร, ฟตุ, นิ �ว) 

     - นํ�าหนกั (กิโลกรมั, กรมั, ปอนด)์ 

     - อายกุารใชง้าน (ชั�วโมง, ปี)  

     - เปอรเ์ซ็นตธ์าต ุ(%) เป็นตน้ 

  ซึ�งสามารถบ่งบอกค่าที�วัดไดอ้อกมาเป็นตัวเลขและมีหน่วยกาํกับ โดยลูกคา้และ
ผูผ้ลิตจะตกลงกนัว่าชิ �นงานนั�น ๆ มีคณุภาพยอมรบัไดห้รือไม่ โดยเขียนออกมาอยู่ในรูป ข้อกาํหนดทาง
เทคนิค (Specifications) ซึ�งโดยส่วนใหญ่จะใช ้มาตรฐานสากล (International Standards) เป็นตัว
รองรบัขอ้กาํหนดทางเทคนิค และวิธีการตรวจสอบกระทาํโดยใชเ้ครื�องมอืวดั ซึ�งเครื�องมือวดัตอ้งไดร้บัการ
สอบเทียบตามมาตรฐานด้วย  เช่น  เครื�องวัดความแข็ง  (Hardness Tester) เครื�องวัดอุณหภูมิ  
(Thermometer)  เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) และเครื�องวัดความเรียบผิว  (Roughness 

Tester) เป็นตน้ 

    2) การตรวจสอบคณุภาพที�ไม่สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่ 

     - ความสวยงาม (Aesthetics) 

     - รอยบบุ (Dent)  

     - รูปทรง, รูปรา่ง (Features) 

     - ความเสียรูปรา่ง (Deform) 

      - ความทนทาน (Durability) เป็นตน้  
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3.2) ความสามารถในการแสดงข้อมูลแบบเรียลไทม์ (Real-time Data Display)              
การใช้แผนภูมิรายงานผลการผลิตและแผนภูมิควบคุมที�แสดงข้อมูลคุณภาพแบบเรียลไทม์เพื�อให้
สามารถติดตามและรบัทราบสถานะของกระบวนการผลิตอย่างทนัที 

3.3) การใชเ้ทคโนโลยีอจัฉรยิะ (Artificial Intelligence : AI) การใช ้AI ในการระบแุละ
ทาํนายความผิดพลาดในกระบวนการผลิต และการควบคมุแบบอตัโนมตัิโดยใชร้ะบบการเรียนรูเ้ชิงลกึ 

3.4) การใชร้ะบบการจดัการเรียนรู ้(Learning Management Systems) การใชร้ะบบ
เพื�อสนบัสนนุการฝึกอบรมและการเรียนรูเ้พื�อพฒันาความรูแ้ละทกัษะในการควบคมุคณุภาพ 
  เทคนิคเหล่านี �เป็นเพียงตวัอย่างเพียงเล็กนอ้ยของเทคนิคที�ใชใ้นการควบคุมคณุภาพ
และการปรบัปรุงคุณภาพในยุคดิจิทลั เทคโนโลยีดิจิทลัสามารถช่วยรกัษาคณุภาพและเพิ�มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตได ้ซึ�งหวัขอ้ของเทคโนโลยีดิจิทลัในการควบคมุคณุภาพจะกล่าวอีกครั�งในบทที� 11 

 
 1.2 ลักษณะคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ์

 

1.2.1 คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์และบริการ คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ และการบริการ 
ต่อความตอ้งการใชง้านนั�นจะมีขอ้กาํหนด ซึ�งแสดงถึงลกัษณะคณุภาพที�แตกต่างกนัไป เช่น 
  - ท่อต่อ 4 ทาง สิ�งที�กาํหนดถึงคุณภาพ ไดแ้ก่ คุณภาพของพลาสติก อายุการใชง้าน 

หรือขนาดตามมาตรฐาน เป็นตน้  
  - โทรศพัท์มือถือ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ แบตเตอรี�สามารถใชง้านได ้10 ชั�วโมง 
กลอ้งถ่ายรูปไดม้มุกวา้ง เมนกูารใชง้านทนัสมยั รูปทรงสวยงาม เป็นตน้ 
  - นกัศึกษาสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ เกรดเฉลี�ยผลการ
เรียน ความเขา้ใจในหวัขอ้การควบคมุคณุภาพไดอ้ย่างถกูตอ้ง เป็นตน้ 

  - การเขา้รบับริการในโรงพยาบาล สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ ระยะเวลารอคอยการ
รบับรกิาร ความน่าเชื�อถือในการใหบ้รกิาร การใหค้วามเชื�อมั�นต่อลกูคา้ เป็นตน้ 
 สิ�งกาํหนดถึงคุณภาพของผลิตภัณฑแ์ละบริการเหล่านี � เรียกว่า “ลักษณะคุณภาพ” (Quality 

Characteristics) ซึ�งคุณภาพที� เกิดขึ �นนั�นขึ �นอยู่กับ “ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์” (Product 

Specification) ดงันี� 
  1) ลักษณะเฉพาะด้านสมรรถนะ  (Performance Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการในการตอบสนองต่อความต้องการในการใช้งานของผลิตภัณฑ์นั�น  ๆ  

เช่น ข้อต่อ 4 ทาง สามารถทนอุณหภูมิสูงสุดได้ถึง 100 องศาเซลเซียส หากผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
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ไม่สอดคล้องกับข้อกําหนด (Non-Conforming Product : NC) จะไม่สามารถทํางานได้ที�อุณหภูมิ  
100 องศาเซลเซียส และไม่เหมาะสมกบัการใชง้าน 

  2) ลักษณะเฉพาะด้านการออกแบบ  (Design Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์ หรือบริการที�ตรงกับแบบหรือความตั�งใจของผู้ออกแบบ และสอดคลอ้งกับผูอ้อกแบบ 

(Conformance) ไดแ้ก่ รายละเอียดของการออกแบบผลิตภณัฑว์่ามีขนาด รูปร่าง หรือวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต 

ซึ�งในการกาํหนดลกัษณะเฉพาะดา้นการออกแบบนั�น ตอ้งระบุขนาดความยาวโดยละเอียดทั�งระยะจรงิ
และระยะเผื�อ (Tolerance) ที�ยอมรับได ้นอกจากนี�ยังตอ้งระบุรูปร่างความคับหลวมของชิ�นส่วน (Fit)  

เช่น ท่อต่อ 4 ทาง ขนาดตอ้งไดต้ามขอ้กาํหนด ไม่มีรอยตาํหนิ สามารถสวมต่อกบัท่อต่าง ๆ ได ้

1.2.2 ประเภทการตรวจสอบคณุภาพ 

ประเภทของการตรวจสอบคณุภาพ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดงันี � 
    1) การตรวจสอบคณุภาพที�สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่  

     - ความสงู (เมตร, มิลลิเมตร, ฟตุ, นิ �ว) 

     - นํ�าหนกั (กิโลกรมั, กรมั, ปอนด)์ 

     - อายกุารใชง้าน (ชั�วโมง, ปี)  

     - เปอรเ์ซ็นตธ์าต ุ(%) เป็นตน้ 

  ซึ�งสามารถบ่งบอกค่าที�วัดไดอ้อกมาเป็นตัวเลขและมีหน่วยกาํกับ โดยลูกคา้และ
ผูผ้ลิตจะตกลงกนัว่าชิ �นงานนั�น ๆ มีคณุภาพยอมรบัไดห้รือไม่ โดยเขียนออกมาอยู่ในรูป ข้อกาํหนดทาง
เทคนิค (Specifications) ซึ�งโดยส่วนใหญ่จะใช ้มาตรฐานสากล (International Standards) เป็นตัว
รองรบัขอ้กาํหนดทางเทคนิค และวิธีการตรวจสอบกระทาํโดยใชเ้ครื�องมอืวดั ซึ�งเครื�องมือวดัตอ้งไดร้บัการ
สอบเทียบตามมาตรฐานด้วย  เช่น  เครื�องวัดความแข็ง  (Hardness Tester) เครื�องวัดอุณหภูมิ  
(Thermometer)  เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) และเครื�องวัดความเรียบผิว  (Roughness 

Tester) เป็นตน้ 

    2) การตรวจสอบคณุภาพที�ไม่สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่ 

     - ความสวยงาม (Aesthetics) 

     - รอยบบุ (Dent)  

     - รูปทรง, รูปรา่ง (Features) 

     - ความเสียรูปรา่ง (Deform) 

      - ความทนทาน (Durability) เป็นตน้  
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3.2) ความสามารถในการแสดงข้อมูลแบบเรียลไทม์ (Real-time Data Display)              
การใช้แผนภูมิรายงานผลการผลิตและแผนภูมิควบคุมที�แสดงข้อมูลคุณภาพแบบเรียลไทม์เพื�อให้
สามารถติดตามและรบัทราบสถานะของกระบวนการผลิตอย่างทนัที 

3.3) การใชเ้ทคโนโลยีอจัฉรยิะ (Artificial Intelligence : AI) การใช ้AI ในการระบแุละ
ทาํนายความผิดพลาดในกระบวนการผลิต และการควบคมุแบบอตัโนมตัิโดยใชร้ะบบการเรียนรูเ้ชิงลกึ 

3.4) การใชร้ะบบการจดัการเรียนรู ้(Learning Management Systems) การใชร้ะบบ
เพื�อสนบัสนนุการฝึกอบรมและการเรียนรูเ้พื�อพฒันาความรูแ้ละทกัษะในการควบคมุคณุภาพ 
  เทคนิคเหล่านี�เป็นเพียงตวัอย่างเพียงเล็กนอ้ยของเทคนิคที�ใชใ้นการควบคุมคณุภาพ
และการปรบัปรุงคุณภาพในยุคดิจิทลั เทคโนโลยีดิจิทลัสามารถช่วยรกัษาคณุภาพและเพิ�มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตได ้ซึ�งหวัขอ้ของเทคโนโลยีดิจิทลัในการควบคมุคณุภาพจะกล่าวอีกครั�งในบทที� 11 

 
 1.2 ลักษณะคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ์

 

1.2.1 คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์และบริการ คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ และการบริการ 
ต่อความตอ้งการใชง้านนั�นจะมีขอ้กาํหนด ซึ�งแสดงถึงลกัษณะคณุภาพที�แตกต่างกนัไป เช่น 
  - ท่อต่อ 4 ทาง สิ�งที�กาํหนดถึงคุณภาพ ไดแ้ก่ คุณภาพของพลาสติก อายุการใชง้าน 

หรือขนาดตามมาตรฐาน เป็นตน้  
  - โทรศพัท์มือถือ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ แบตเตอรี�สามารถใชง้านได ้10 ชั�วโมง 
กลอ้งถ่ายรูปไดม้มุกวา้ง เมนกูารใชง้านทนัสมยั รูปทรงสวยงาม เป็นตน้ 
  - นกัศึกษาสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ เกรดเฉลี�ยผลการ
เรียน ความเขา้ใจในหวัขอ้การควบคมุคณุภาพไดอ้ย่างถกูตอ้ง เป็นตน้ 

  - การเขา้รบับริการในโรงพยาบาล สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ ระยะเวลารอคอยการ
รบับรกิาร ความน่าเชื�อถือในการใหบ้รกิาร การใหค้วามเชื�อมั�นต่อลกูคา้ เป็นตน้ 
 สิ�งกาํหนดถึงคุณภาพของผลิตภัณฑแ์ละบริการเหล่านี � เรียกว่า “ลักษณะคุณภาพ” (Quality 

Characteristics) ซึ�งคุณภาพที� เกิดขึ �นนั�นขึ �นอยู่กับ “ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์” (Product 

Specification) ดงันี � 
  1) ลักษณะเฉพาะด้านสมรรถนะ  (Performance Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการในการตอบสนองต่อความต้องการในการใช้งานของผลิตภัณฑ์นั�น  ๆ  

เช่น ข้อต่อ 4 ทาง สามารถทนอุณหภูมิสูงสุดได้ถึง 100 องศาเซลเซียส หากผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
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ไม่สอดคล้องกับข้อกําหนด (Non-Conforming Product : NC) จะไม่สามารถทํางานได้ที�อุณหภูมิ  
100 องศาเซลเซียส และไม่เหมาะสมกบัการใชง้าน 

  2) ลักษณะเฉพาะด้านการออกแบบ  (Design Specification) คือ  คุณสมบัติ 

ของผลิตภัณฑ์ หรือบริการที�ตรงกับแบบหรือความตั�งใจของผู้ออกแบบ และสอดคลอ้งกับผูอ้อกแบบ 

(Conformance) ไดแ้ก่ รายละเอียดของการออกแบบผลิตภณัฑว์่ามีขนาด รูปร่าง หรือวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต 

ซึ�งในการกาํหนดลกัษณะเฉพาะดา้นการออกแบบนั�น ตอ้งระบุขนาดความยาวโดยละเอียดทั�งระยะจรงิ
และระยะเผื�อ (Tolerance) ที�ยอมรับได ้นอกจากนี�ยังตอ้งระบุรูปร่างความคับหลวมของชิ�นส่วน (Fit)  

เช่น ท่อต่อ 4 ทาง ขนาดตอ้งไดต้ามขอ้กาํหนด ไม่มีรอยตาํหนิ สามารถสวมต่อกบัท่อต่าง ๆ ได ้

1.2.2 ประเภทการตรวจสอบคณุภาพ 

ประเภทของการตรวจสอบคณุภาพ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดงันี � 
    1) การตรวจสอบคณุภาพที�สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่  

     - ความสงู (เมตร, มิลลิเมตร, ฟตุ, นิ �ว) 

     - นํ�าหนกั (กิโลกรมั, กรมั, ปอนด)์ 

     - อายกุารใชง้าน (ชั�วโมง, ปี)  

     - เปอรเ์ซ็นตธ์าต ุ(%) เป็นตน้ 

  ซึ�งสามารถบ่งบอกค่าที�วัดไดอ้อกมาเป็นตัวเลขและมีหน่วยกาํกับ โดยลูกคา้และ
ผูผ้ลิตจะตกลงกนัว่าชิ �นงานนั�น ๆ มีคณุภาพยอมรบัไดห้รือไม่ โดยเขียนออกมาอยู่ในรูป ข้อกาํหนดทาง
เทคนิค (Specifications) ซึ�งโดยส่วนใหญ่จะใช ้มาตรฐานสากล (International Standards) เป็นตัว
รองรบัขอ้กาํหนดทางเทคนิค และวิธีการตรวจสอบกระทาํโดยใชเ้ครื�องมือวดั ซึ�งเครื�องมือวดัตอ้งไดร้บัการ
สอบเทียบตามมาตรฐานด้วย  เช่น  เครื�องวัดความแข็ง  (Hardness Tester) เครื�องวัดอุณหภูมิ  
(Thermometer)  เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) และเครื�องวัดความเรียบผิว  (Roughness 

Tester) เป็นตน้ 

    2) การตรวจสอบคณุภาพที�ไม่สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่ 

     - ความสวยงาม (Aesthetics) 

     - รอยบบุ (Dent)  

     - รูปทรง, รูปรา่ง (Features) 

     - ความเสียรูปรา่ง (Deform) 

      - ความทนทาน (Durability) เป็นตน้  
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3.2) ความสามารถในการแสดงข้อมูลแบบเรียลไทม์ (Real-time Data Display)              
การใช้แผนภูมิรายงานผลการผลิตและแผนภูมิควบคุมที�แสดงข้อมูลคุณภาพแบบเรียลไทม์เพื�อให้
สามารถติดตามและรบัทราบสถานะของกระบวนการผลิตอย่างทนัที 

3.3) การใชเ้ทคโนโลยีอจัฉรยิะ (Artificial Intelligence : AI) การใช ้AI ในการระบแุละ
ทาํนายความผิดพลาดในกระบวนการผลิต และการควบคมุแบบอตัโนมตัิโดยใชร้ะบบการเรียนรูเ้ชิงลกึ 

3.4) การใชร้ะบบการจดัการเรียนรู ้(Learning Management Systems) การใชร้ะบบ
เพื�อสนบัสนนุการฝึกอบรมและการเรียนรูเ้พื�อพฒันาความรูแ้ละทกัษะในการควบคมุคณุภาพ 
  เทคนิคเหล่านี�เป็นเพียงตวัอย่างเพียงเล็กนอ้ยของเทคนิคที�ใชใ้นการควบคุมคณุภาพ
และการปรบัปรุงคุณภาพในยุคดิจิทลั เทคโนโลยีดิจิทลัสามารถช่วยรกัษาคณุภาพและเพิ�มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตได ้ซึ�งหวัขอ้ของเทคโนโลยีดิจิทลัในการควบคมุคณุภาพจะกล่าวอีกครั�งในบทที� 11 

 
 1.2 ลักษณะคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ์

 

1.2.1 คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์และบริการ คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ และการบริการ 
ต่อความตอ้งการใชง้านนั�นจะมีขอ้กาํหนด ซึ�งแสดงถึงลกัษณะคณุภาพที�แตกต่างกนัไป เช่น 
  - ท่อต่อ 4 ทาง สิ�งที�กาํหนดถึงคุณภาพ ไดแ้ก่ คุณภาพของพลาสติก อายุการใชง้าน 

หรือขนาดตามมาตรฐาน เป็นตน้  
  - โทรศพัท์มือถือ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ แบตเตอรี�สามารถใชง้านได ้10 ชั�วโมง 
กลอ้งถ่ายรูปไดม้มุกวา้ง เมนกูารใชง้านทนัสมยั รูปทรงสวยงาม เป็นตน้ 
  - นกัศึกษาสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ เกรดเฉลี�ยผลการ
เรียน ความเขา้ใจในหวัขอ้การควบคมุคณุภาพไดอ้ย่างถกูตอ้ง เป็นตน้ 

  - การเขา้รบับริการในโรงพยาบาล สิ�งที�กาํหนดคุณภาพ ไดแ้ก่ ระยะเวลารอคอยการ
รบับรกิาร ความน่าเชื�อถือในการใหบ้รกิาร การใหค้วามเชื�อมั�นต่อลกูคา้ เป็นตน้ 
 สิ�งกาํหนดถึงคุณภาพของผลิตภัณฑแ์ละบริการเหล่านี � เรียกว่า “ลักษณะคุณภาพ” (Quality 

Characteristics) ซึ�งคุณภาพที� เกิดขึ �นนั�นขึ �นอยู่กับ “ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์” (Product 

Specification) ดงันี � 
  1) ลักษณะเฉพาะด้านสมรรถนะ  (Performance Specification) คือ  คุณสมบัติ 
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการในการตอบสนองต่อความต้องการในการใช้งานของผลิตภัณฑ์นั�น  ๆ  

เช่น ข้อต่อ 4 ทาง สามารถทนอุณหภูมิสูงสุดได้ถึง 100 องศาเซลเซียส หากผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
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ไม่สอดคล้องกับข้อกําหนด (Non-Conforming Product : NC) จะไม่สามารถทํางานได้ที�อุณหภูมิ  
100 องศาเซลเซียส และไม่เหมาะสมกบัการใชง้าน 

  2) ลักษณะเฉพาะด้านการออกแบบ  (Design Specification) คือ  คุณสมบัติ 

ของผลิตภัณฑ์ หรือบริการที�ตรงกับแบบหรือความตั�งใจของผู้ออกแบบ และสอดคลอ้งกับผูอ้อกแบบ 

(Conformance) ไดแ้ก่ รายละเอียดของการออกแบบผลิตภณัฑว์่ามีขนาด รูปร่าง หรือวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต 

ซึ�งในการกาํหนดลกัษณะเฉพาะดา้นการออกแบบนั�น ตอ้งระบุขนาดความยาวโดยละเอียดทั�งระยะจรงิ
และระยะเผื�อ (Tolerance) ที�ยอมรับได ้นอกจากนี�ยังตอ้งระบุรูปร่างความคับหลวมของชิ�นส่วน (Fit)  

เช่น ท่อต่อ 4 ทาง ขนาดตอ้งไดต้ามขอ้กาํหนด ไม่มีรอยตาํหนิ สามารถสวมต่อกบัท่อต่าง ๆ ได ้

1.2.2 ประเภทการตรวจสอบคณุภาพ 

ประเภทของการตรวจสอบคณุภาพ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ดงันี � 
    1) การตรวจสอบคณุภาพที�สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่  

     - ความสงู (เมตร, มิลลิเมตร, ฟตุ, นิ �ว) 

     - นํ�าหนกั (กิโลกรมั, กรมั, ปอนด)์ 

     - อายกุารใชง้าน (ชั�วโมง, ปี)  

     - เปอรเ์ซ็นตธ์าต ุ(%) เป็นตน้ 

  ซึ�งสามารถบ่งบอกค่าที�วัดไดอ้อกมาเป็นตัวเลขและมีหน่วยกาํกับ โดยลูกคา้และ
ผูผ้ลิตจะตกลงกนัว่าชิ �นงานนั�น ๆ มีคณุภาพยอมรบัไดห้รือไม่ โดยเขียนออกมาอยู่ในรูป ข้อกาํหนดทาง
เทคนิค (Specifications) ซึ�งโดยส่วนใหญ่จะใช ้มาตรฐานสากล (International Standards) เป็นตัว
รองรบัขอ้กาํหนดทางเทคนิค และวิธีการตรวจสอบกระทาํโดยใชเ้ครื�องมือวดั ซึ�งเครื�องมือวดัตอ้งไดร้บัการ
สอบเทียบตามมาตรฐานด้วย  เช่น  เครื�องวัดความแข็ง  (Hardness Tester) เครื�องวัดอุณหภูมิ  
(Thermometer)  เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) และเครื�องวัดความเรียบผิว  (Roughness 

Tester) เป็นตน้ 

    2) การตรวจสอบคณุภาพที�ไม่สามารถวดัออกมาเป็นค่าได ้ไดแ้ก่ 

     - ความสวยงาม (Aesthetics) 

     - รอยบบุ (Dent)  

     - รูปทรง, รูปรา่ง (Features) 

     - ความเสียรูปรา่ง (Deform) 

      - ความทนทาน (Durability) เป็นตน้  
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   ซึ�งลักษณะคุณภาพเหล่านี �ไม่สามารถใชเ้ครื�องมือวัดไดแ้ละไม่สามารถวัดได้
ดว้ยการใชค้วามรูส้ึกหรือประสบการณท์างดา้นคุณภาพของผูว้ดั ดงันั�นโดยส่วนมากผูผ้ลิตและลกูคา้จะ
ทาํระดบัของ ชิ�นงานตัวอย่าง (Limit Sample / Master Sample) ขึ �นรว่มกนั เพื�อใชเ้ป็นเครื�องช่วยในการ
ตัดสินใจว่าชิ �นงานนั�นมีคุณภาพหรือไม่ ตัวอย่างเช่น ชิ �นงานตัวอย่างท่อต่อ  4 ทาง (แสดงดังรูปที� 1.5) 

จากการตรวจสอบชิ�นงานตวัอย่างท่อต่อแบบ 4 ทาง พบว่าชิ �นงานมีลกัษณะไม่สมมาตรและขนาดความ
โตวงในไม่ได ้ตามขอ้กาํหนด (22 มิลลิเมตร) การกาํหนดจดุวดัและตรวจสอบคณุภาพแต่ละจดุ (แสดงดงั
รูปที� 1.6)  

 

 
 

รูปที� 1.5 ชิ �นงานตวัอยา่งท่อต่อ 4 ทาง 
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รูปที� 1.6 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่ง

ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร (แสดงดังรูปที� 1.7) ในการตรวจสอบชิ�นงานดงักล่าวมีค่า
ต่าง ๆ สญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง (Geometric Dimensioning Tolerance) ขอ้กาํหนดในการเขียนแบบที�
ใชใ้นการควบคุมขนาด (Size) รูปทรง (Form) การจดัวางทิศทาง (Orientation) และการจดัวางตาํแหน่ง 
(Location) ของพื�นผิว (Feature) ระนาบกลาง (Plane) แกนกลาง (Axis) หรือจุดกึ�งกลาง (Point) ดงันั�น 

สญัลกัษณพิ์กดัทางดา้นรูปทรง จึงเป็นสญัลกัษณท์ี�ผูอ้อกแบบกาํหนดในแบบงาน เพื�อลดความเขา้ใจผิด
ของผูอ่้านแบบสญัลกัษณพ์ิกดัทางดา้นรูปทรง สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั ไดแ้ก่ การกาํหนดสญัลกัษณ ์

และการแปลความหมายสญัลกัษณ์ (แสดงดงัรูปที� 1.8)
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1. ความกวา้งของชิ�นงาน
2. ความสงูของชิ�นงาน
3. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตนอก
4. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตใน
5. ขนาดความหนาของชิ �นงาน
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   ซึ�งลักษณะคุณภาพเหล่านี �ไม่สามารถใชเ้ครื�องมือวัดไดแ้ละไม่สามารถวัดได้
ดว้ยการใชค้วามรูส้ึกหรือประสบการณท์างดา้นคุณภาพของผูว้ดั ดงันั�นโดยส่วนมากผูผ้ลิตและลกูคา้จะ
ทาํระดบัของ ชิ�นงานตัวอย่าง (Limit Sample / Master Sample) ขึ �นรว่มกนั เพื�อใชเ้ป็นเครื�องช่วยในการ
ตัดสินใจว่าชิ �นงานนั�นมีคุณภาพหรือไม่ ตัวอย่างเช่น ชิ �นงานตัวอย่างท่อต่อ  4 ทาง (แสดงดังรูปที� 1.5) 

จากการตรวจสอบชิ�นงานตวัอย่างท่อต่อแบบ 4 ทาง พบว่าชิ �นงานมีลกัษณะไม่สมมาตรและขนาดความ
โตวงในไม่ได ้ตามขอ้กาํหนด (22 มิลลิเมตร) การกาํหนดจดุวดัและตรวจสอบคณุภาพแต่ละจดุ (แสดงดงั
รูปที� 1.6)  

 

 
 

รูปที� 1.5 ชิ �นงานตวัอยา่งท่อต่อ 4 ทาง 

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                       13

รูปที� 1.6 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่ง

ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร (แสดงดังรูปที� 1.7) ในการตรวจสอบชิ�นงานดงักล่าวมีค่า
ต่าง ๆ สญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง (Geometric Dimensioning Tolerance) ขอ้กาํหนดในการเขียนแบบที�
ใชใ้นการควบคุมขนาด (Size) รูปทรง (Form) การจดัวางทิศทาง (Orientation) และการจดัวางตาํแหน่ง 
(Location) ของพื�นผิว (Feature) ระนาบกลาง (Plane) แกนกลาง (Axis) หรือจุดกึ�งกลาง (Point) ดงันั�น 

สญัลกัษณพ์ิกดัทางดา้นรูปทรง จึงเป็นสญัลกัษณที์�ผูอ้อกแบบกาํหนดในแบบงาน เพื�อลดความเขา้ใจผิด
ของผูอ่้านแบบสญัลกัษณพ์ิกดัทางดา้นรูปทรง สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั ไดแ้ก่ การกาํหนดสญัลกัษณ ์

และการแปลความหมายสญัลกัษณ์ (แสดงดงัรูปที� 1.8)
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2. ความสงูของชิ�นงาน
3. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตนอก
4. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตใน
5. ขนาดความหนาของชิ �นงาน
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4
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ทาํระดบัของ ชิ�นงานตัวอย่าง (Limit Sample / Master Sample) ขึ �นรว่มกนั เพื�อใชเ้ป็นเครื�องช่วยในการ
ตัดสินใจว่าชิ �นงานนั�นมีคุณภาพหรือไม่ ตัวอย่างเช่น ชิ �นงานตัวอย่างท่อต่อ  4 ทาง (แสดงดังรูปที� 1.5) 

จากการตรวจสอบชิ�นงานตวัอย่างท่อต่อแบบ 4 ทาง พบว่าชิ �นงานมีลกัษณะไม่สมมาตรและขนาดความ
โตวงในไม่ได ้ตามขอ้กาํหนด (22 มิลลิเมตร) การกาํหนดจดุวดัและตรวจสอบคณุภาพแต่ละจดุ (แสดงดงั
รูปที� 1.6)  
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รูปที� 1.6 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่ง

ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร (แสดงดังรูปที� 1.7) ในการตรวจสอบชิ�นงานดงักล่าวมีค่า
ต่าง ๆ สญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง (Geometric Dimensioning Tolerance) ขอ้กาํหนดในการเขียนแบบที�
ใชใ้นการควบคุมขนาด (Size) รูปทรง (Form) การจดัวางทิศทาง (Orientation) และการจดัวางตาํแหน่ง 
(Location) ของพื�นผิว (Feature) ระนาบกลาง (Plane) แกนกลาง (Axis) หรือจุดกึ�งกลาง (Point) ดงันั�น 

สญัลกัษณพิ์กดัทางดา้นรูปทรง จึงเป็นสญัลกัษณท์ี�ผูอ้อกแบบกาํหนดในแบบงาน เพื�อลดความเขา้ใจผิด
ของผูอ่้านแบบสญัลกัษณพ์ิกดัทางดา้นรูปทรง สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั ไดแ้ก่ การกาํหนดสญัลกัษณ ์

และการแปลความหมายสญัลกัษณ์ (แสดงดงัรูปที� 1.8)
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   ซึ�งลักษณะคุณภาพเหล่านี �ไม่สามารถใชเ้ครื�องมือวัดไดแ้ละไม่สามารถวัดได้
ดว้ยการใชค้วามรูส้ึกหรือประสบการณท์างดา้นคุณภาพของผูว้ดั ดงันั�นโดยส่วนมากผูผ้ลิตและลกูคา้จะ
ทาํระดบัของ ชิ�นงานตัวอย่าง (Limit Sample / Master Sample) ขึ �นรว่มกนั เพื�อใชเ้ป็นเครื�องช่วยในการ
ตัดสินใจว่าชิ �นงานนั�นมีคุณภาพหรือไม่ ตัวอย่างเช่น ชิ �นงานตัวอย่างท่อต่อ  4 ทาง (แสดงดังรูปที� 1.5) 

จากการตรวจสอบชิ�นงานตวัอย่างท่อต่อแบบ 4 ทาง พบว่าชิ �นงานมีลกัษณะไม่สมมาตรและขนาดความ
โตวงในไม่ได ้ตามขอ้กาํหนด (22 มิลลิเมตร) การกาํหนดจดุวดัและตรวจสอบคณุภาพแต่ละจดุ (แสดงดงั
รูปที� 1.6)  

 

 
 

รูปที� 1.5 ชิ �นงานตวัอยา่งท่อต่อ 4 ทาง 
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รูปที� 1.6 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่ง

ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร (แสดงดังรูปที� 1.7) ในการตรวจสอบชิ�นงานดงักล่าวมีค่า
ต่าง ๆ สญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง (Geometric Dimensioning Tolerance) ขอ้กาํหนดในการเขียนแบบที�
ใชใ้นการควบคุมขนาด (Size) รูปทรง (Form) การจดัวางทิศทาง (Orientation) และการจดัวางตาํแหน่ง 
(Location) ของพื�นผิว (Feature) ระนาบกลาง (Plane) แกนกลาง (Axis) หรือจุดกึ�งกลาง (Point) ดงันั�น 

สญัลกัษณพ์ิกดัทางดา้นรูปทรง จึงเป็นสญัลกัษณท์ี�ผูอ้อกแบบกาํหนดในแบบงาน เพื�อลดความเขา้ใจผิด
ของผูอ้่านแบบสญัลกัษณพิ์กดัทางดา้นรูปทรง สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั ไดแ้ก่ การกาํหนดสญัลกัษณ ์

และการแปลความหมายสญัลกัษณ์ (แสดงดงัรูปที� 1.8)
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3. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตนอก
4. ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางความโตใน
5. ขนาดความหนาของชิ �นงาน
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รูปที� 1.7 ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร 
 

 
รูปที� 1.8 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่งดว้ยสญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง 

 

4 

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                           15 

 

  

 1.3 การควบคุมคุณภาพในองคก์ร 
 

ระบบอุตสาหกรรมที�มีกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบให้เป็นสินค้า
สาํเรจ็รูปเพื�อการจาํหน่าย จะมีหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพตา่ง ๆ  ตามชนิด และลกัษณะ
ของการผลิต เช่น แผนกควบคมุคณุภาพ (Quality Control Department: QC) หรือแผนกประกนัคณุภาพ 

(Quality Assurance Department: QA) ซึ�งความแตกต่างและความสัมพันธ์ระหว่าง QA กับ QC นั�น
กล่าวไดว้่า QA เนน้กระบวนการหรือวิธีการ ส่วน QC เนน้ผลลพัธ ์เเละ QC เป็นส่วนหนึ�งของ QA 

1.3.1 หน่วยงานในระบบอุตสาหกรรมการผลิต การดาํเนินงานของหน่วยงานต่าง  ๆ  

ในระบบอตุสาหกรรมเพื�อผลิตสินคา้ที�มีคณุภาพตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ (แสดงดงัรูปที� 1.9) ตอ้งมี
การวางแผนและควบคุมคุณภาพในแต่ละหน่วยงานใหท้าํงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยหนา้ที�ความ
รบัผิดชอบของหน่วยงานต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคณุภาพ (แสดงดงัตารางที� 1.1) หน่วยงานใน
โรงงานอตุสาหกรรมการผลิต มีดงันี� 
  - หน่วยงานการตลาดและการขาย (Marketing and Sales) 

  - หน่วยงานวิจยัและพฒันา (Research and Development) 

  - หน่วยงานออกแบบผลิตภณัฑ ์(Product Design) 

  - หน่วยงานวางแผนการผลิต (Production Planning) 

  - หน่วยงานจดัซื �อ (Purchasing) 

  - หน่วยงานซ่อมบาํรุงเครื�องจกัร (Machine Maintenance) 

- หน่วยงานการผลิต (Production) 

- หน่วยงานการควบคมุคณุภาพ (Quality Control) 

- หน่วยงานประกนัคณุภาพ (Quality Assurance) 

- หน่วยงานการทดสอบผลิตภณัฑ ์(Product Testing) 

- หน่วยงานบรกิาร (Service) 
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รูปที� 1.7 ชิ �นงานชิ �นส่วนเครื�องจกัร 
 

 
รูปที� 1.8 การกาํหนดจดุวดัชิ �นงานตวัอยา่งดว้ยสญัลกัษณท์างดา้นรูปทรง 
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 1.3 การควบคุมคุณภาพในองคก์ร 
 

ระบบอุตสาหกรรมที�มีกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบให้เป็นสินค้า
สาํเรจ็รูปเพื�อการจาํหน่าย จะมีหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพตา่ง ๆ  ตามชนิด และลกัษณะ
ของการผลิต เช่น แผนกควบคมุคณุภาพ (Quality Control Department: QC) หรือแผนกประกนัคณุภาพ 

(Quality Assurance Department: QA) ซึ�งความแตกต่างและความสัมพันธ์ระหว่าง QA กับ QC นั�น
กล่าวไดว้่า QA เนน้กระบวนการหรือวิธีการ ส่วน QC เนน้ผลลพัธ ์เเละ QC เป็นส่วนหนึ�งของ QA 

1.3.1 หน่วยงานในระบบอุตสาหกรรมการผลิต การดาํเนินงานของหน่วยงานต่าง  ๆ  

ในระบบอตุสาหกรรมเพื�อผลิตสินคา้ที�มีคณุภาพตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ (แสดงดงัรูปที� 1.9) ตอ้งมี
การวางแผนและควบคุมคุณภาพในแต่ละหน่วยงานใหท้าํงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยหนา้ที�ความ
รบัผิดชอบของหน่วยงานต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคณุภาพ (แสดงดงัตารางที� 1.1) หน่วยงานใน
โรงงานอตุสาหกรรมการผลิต มีดงันี� 
  - หน่วยงานการตลาดและการขาย (Marketing and Sales) 

  - หน่วยงานวิจยัและพฒันา (Research and Development) 

  - หน่วยงานออกแบบผลิตภณัฑ ์(Product Design) 

  - หน่วยงานวางแผนการผลิต (Production Planning) 

  - หน่วยงานจดัซื �อ (Purchasing) 

  - หน่วยงานซ่อมบาํรุงเครื�องจกัร (Machine Maintenance) 

- หน่วยงานการผลิต (Production) 

- หน่วยงานการควบคมุคณุภาพ (Quality Control) 

- หน่วยงานประกนัคณุภาพ (Quality Assurance) 

- หน่วยงานการทดสอบผลิตภณัฑ ์(Product Testing) 

- หน่วยงานบรกิาร (Service) 
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รูปที� 1.9 ความสมัพนัธข์องหนว่ยงานต่าง ๆ ในระบบอตุสาหกรรม

ฝ่ายการตลาด

ลูกค้า /
ผู้บริโภค

ฝ่ายออกแบบและ
พฒันาผลิตภณัฑ์

ฝ่ายวิศวกรรม

ฝ่ายประกนัคณุภาพ

ฝ่ายจดัซื �อ

ฝ่ายตรวจสอบวตัถดุิบขาเขา้

ฝ่ายคงคลงัวตัถุดิบ ฝ่ายผลิต

ฝ่ายตรวจสอบ
กระบวนการผลิต

ฝ่ายตรวจสอบสินคา้ขาออก

ฝ่ายบรรจผุลิตภณัฑ์

ฝ่ายคงคลงัสินคา้สาํเรจ็รูป

ฝ่ายขาย

ฝ่ายบริการหลงัการขาย

ผลิตภัณฑ์
ที�มีคุณภาพ
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ตารางที� 1.1 หนา้ที�ของหน่วยงานต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ 

หน่วยงาน ลักษณะหน้าที�ความรับผิดชอบ 
ฝ่ายการตลาด มีหนา้ที�ประเมินระดบัคุณภาพของสินคา้ตามความตอ้งการและหาขอ้มูลคุณภาพ

สินคา้ตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค 

ฝ่ายวิศวกรรม มีหนา้ที�ออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่และกระบวนการผลิต ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการ
ของผูบ้ริโภค 

ฝ่ายจดัซื �อ มีหนา้ที�รบัผิดชอบต่อคณุภาพของวตัถดุิบหรือส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์

ฝ่ายผลิต มีหนา้ที�ในการผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพ ทั�งการควบคมุเครื�องจักรและวิธีการทาํงาน
ใหเ้ป็นไปตามระบบที�ตั�งไว ้

ฝ่ายตรวจสอบ ทาํหนา้ที�ตรวจสอบคุณภาพ ทั�งวัตถุดิบขาเขา้ ระหว่างกระบวนการผลิตและก่อน
การส่งสินค้าออก และมีหน้าที�รายงานผลการตรวจสอบเพื�อใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตต่อไป 

ฝ่ายจดัเก็บและส่งสินคา้ ทําหน้าที� รักษาและป้องกันคุณภาพของวัตถุดิบและสินค้า รวมถึงควบคุม
สภาพแวดลอ้มใหอ้ยู่ในสภาพที�เหมาะสม 

ฝ่ายบริการหลงัการขาย มีหนา้ที�ใหบ้ริการ บาํรุงรกัษาภายหลงัการขาย เช่น การเปลี�ยนชิ�นส่วนที�บกพร่อง
เสียหายเรว็กว่าอายกุารใชง้านที�กาํหนดหรือรบัประกนัไว ้

1.3.2 หน่วยงานที�เกี�ยวกับการประกันคุณภาพ เป็นการดาํเนินงานที�เนน้ผลลพัธท์ี�เกิดขึ �น 

การควบคุมคุณภาพเป็นส่วนหนึ�งของการประกันคุณภาพ หน่วยงานการประกันคุณภาพเป็น  

การดาํเนินงานที�เนน้กระบวนการของระบบ ลกัษณะงานที�รบัผิดชอบหลกั คือ การดูแลระบบมาตรฐาน
คุณภาพ เช่น ISO 9000:2015, IATF:16949:2016 เป็นตน้ ในการพัฒนาดา้นคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ตอ้งดาํเนินการอย่างต่อเนื�องตลอดเวลา และตอ้งไดร้บัความเห็นชอบสนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูง  

การทาํกิจกรรมควบคุมคุณภาพในทุกหน่วยงานทั�วทั�งองคก์ร เรียกว่า การควบคุมคุณภาพเชิงรวม 

(Total Quality Control : TQC) ซึ�งคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นจําเป็นต้องกําหนดให้เป็นที�พึงพอใจ 

ทั�งผู้ผลิตและผู้บริโภค รวมถึงความมีมาตรฐานในคุณภาพนั�น  ๆ ที�ไม่ก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้บริโภค 

ผลิตภัณฑ์ที�ไม่ได้คุณภาพ ทาํให้เกิดความเสียหายเนื�องจากการใช้งาน เสียค่าใช้จ่ายในซ่อมแซม   

หรือบาํรุงรกัษา ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต มีตน้ทุนสินคา้สูง ดังนั�นระบบการผลิตที�เหมาะสมจะทาํให้
ตน้ทนุการผลิตลดตํ�าลง ทาํใหผู้ผ้ลิตมีกาํไรมากขึ �นและมีการพฒันาคณุภาพสินคา้อย่างต่อเนื�อง 

หลกัการควบคุมคณุภาพเชิงรวมที�มีการควบคมุคณุภาพทั�วทั�งองคก์ร (TQC) มีเครื�องมือที�นิยม
ใช้ในการดาํเนินงาน คือ วงจรเดมิง (Deming Cycle) หรืออาจเรียกว่า วงจรคุณภาพ PDCA คิดคน้ 

และพัฒนาโดย ดร. วิลเลียม เอ็ดเวิรด์ส เดมิง (William Edwards Deming) ซึ�งไดร้บัการยกย่องว่าเป็น
บิดาแห่งการควบคมุคณุภาพสมยัใหม่ วงจรเดมิง คือ วิธีการที�เป็นขั�นตอนการปฏิบตัิเพื�อทาํใหง้านสาํเร็จ
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ฝ่ายผลิต มีหนา้ที�ในการผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพ ทั�งการควบคมุเครื�องจักรและวิธีการทาํงาน
ใหเ้ป็นไปตามระบบที�ตั�งไว ้

ฝ่ายตรวจสอบ ทาํหนา้ที�ตรวจสอบคุณภาพ ทั�งวัตถุดิบขาเขา้ ระหว่างกระบวนการผลิตและก่อน
การส่งสินค้าออก และมีหน้าที�รายงานผลการตรวจสอบเพื�อใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตต่อไป 

ฝ่ายจดัเก็บและส่งสินคา้ ทําหน้าที� รักษาและป้องกันคุณภาพของวัตถุดิบและสินค้า รวมถึงควบคุม
สภาพแวดลอ้มใหอ้ยู่ในสภาพที�เหมาะสม 

ฝ่ายบริการหลงัการขาย มีหนา้ที�ใหบ้ริการ บาํรุงรกัษาภายหลงัการขาย เช่น การเปลี�ยนชิ�นส่วนที�บกพร่อง
เสียหายเรว็กว่าอายกุารใชง้านที�กาํหนดหรือรบัประกนัไว ้

1.3.2 หน่วยงานที�เกี�ยวกับการประกันคุณภาพ เป็นการดาํเนินงานที�เนน้ผลลพัธท์ี�เกิดขึ �น 

การควบคุมคุณภาพเป็นส่วนหนึ�งของการประกันคุณภาพ หน่วยงานการประกันคุณภาพเป็น  

การดาํเนินงานที�เนน้กระบวนการของระบบ ลกัษณะงานที�รบัผิดชอบหลกั คือ การดูแลระบบมาตรฐาน
คุณภาพ เช่น ISO 9000:2015, IATF:16949:2016 เป็นตน้ ในการพัฒนาดา้นคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ตอ้งดาํเนินการอย่างต่อเนื�องตลอดเวลา และตอ้งไดร้บัความเห็นชอบสนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูง  

การทาํกิจกรรมควบคุมคุณภาพในทุกหน่วยงานทั�วทั�งองคก์ร เรียกว่า การควบคุมคุณภาพเชิงรวม 

(Total Quality Control : TQC) ซึ�งคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นจําเป็นต้องกําหนดให้เป็นที�พึงพอใจ 

ทั�งผู้ผลิตและผู้บริโภค รวมถึงความมีมาตรฐานในคุณภาพนั�น  ๆ ที�ไม่ก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้บริโภค 

ผลิตภัณฑ์ที�ไม่ได้คุณภาพ ทาํให้เกิดความเสียหายเนื�องจากการใช้งาน เสียค่าใช้จ่ายในซ่อมแซม   

หรือบาํรุงรกัษา ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต มีตน้ทุนสินคา้สูง ดังนั�นระบบการผลิตที�เหมาะสมจะทาํให้
ตน้ทนุการผลิตลดตํ�าลง ทาํใหผู้ผ้ลิตมีกาํไรมากขึ �นและมีการพฒันาคณุภาพสินคา้อย่างต่อเนื�อง 

หลกัการควบคุมคณุภาพเชิงรวมที�มีการควบคมุคณุภาพทั�วทั�งองคก์ร (TQC) มีเครื�องมือที�นิยม
ใช้ในการดาํเนินงาน คือ วงจรเดมิง (Deming Cycle) หรืออาจเรียกว่า วงจรคุณภาพ PDCA คิดคน้ 

และพัฒนาโดย ดร. วิลเลียม เอ็ดเวิรด์ส เดมิง (William Edwards Deming) ซึ�งไดร้บัการยกย่องว่าเป็น
บิดาแห่งการควบคมุคณุภาพสมยัใหม่ วงจรเดมิง คือ วิธีการที�เป็นขั�นตอนการปฏิบตัิเพื�อทาํใหง้านสาํเร็จ
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ตารางที� 1.1 หนา้ที�ของหน่วยงานต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพ 

หน่วยงาน ลักษณะหน้าที�ความรับผิดชอบ 
ฝ่ายการตลาด มีหนา้ที�ประเมินระดบัคุณภาพของสินคา้ตามความตอ้งการและหาขอ้มูลคุณภาพ

สินคา้ตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค 

ฝ่ายวิศวกรรม มีหนา้ที�ออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่และกระบวนการผลิต ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการ
ของผูบ้ริโภค 

ฝ่ายจดัซื �อ มีหนา้ที�รบัผิดชอบต่อคณุภาพของวตัถดิุบหรือส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์

ฝ่ายผลิต มีหนา้ที�ในการผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพ ทั�งการควบคมุเครื�องจักรและวิธีการทาํงาน
ใหเ้ป็นไปตามระบบที�ตั�งไว ้

ฝ่ายตรวจสอบ ทาํหนา้ที�ตรวจสอบคุณภาพ ทั�งวัตถุดิบขาเขา้ ระหว่างกระบวนการผลิตและก่อน
การส่งสินค้าออก และมีหน้าที�รายงานผลการตรวจสอบเพื�อใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตต่อไป 

ฝ่ายจดัเก็บและส่งสินคา้ ทําหน้าที� รักษาและป้องกันคุณภาพของวัตถุดิบและสินค้า รวมถึงควบคุม
สภาพแวดลอ้มใหอ้ยู่ในสภาพที�เหมาะสม 

ฝ่ายบริการหลงัการขาย มีหนา้ที�ใหบ้ริการ บาํรุงรกัษาภายหลงัการขาย เช่น การเปลี�ยนชิ�นส่วนที�บกพร่อง
เสียหายเรว็กว่าอายกุารใชง้านที�กาํหนดหรือรบัประกนัไว ้

1.3.2 หน่วยงานที�เกี�ยวกับการประกันคุณภาพ เป็นการดาํเนินงานที�เนน้ผลลพัธท์ี�เกิดขึ �น 

การควบคุมคุณภาพเป็นส่วนหนึ�งของการประกันคุณภาพ หน่วยงานการประกันคุณภาพเป็น  

การดาํเนินงานที�เนน้กระบวนการของระบบ ลกัษณะงานที�รบัผิดชอบหลกั คือ การดูแลระบบมาตรฐาน
คุณภาพ เช่น ISO 9000:2015, IATF:16949:2016 เป็นตน้ ในการพัฒนาดา้นคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ตอ้งดาํเนินการอย่างต่อเนื�องตลอดเวลา และตอ้งไดร้บัความเห็นชอบสนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูง  

การทาํกิจกรรมควบคุมคุณภาพในทุกหน่วยงานทั�วทั�งองคก์ร เรียกว่า การควบคุมคุณภาพเชิงรวม 

(Total Quality Control : TQC) ซึ�งคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นจําเป็นต้องกําหนดให้เป็นที� พึงพอใจ 

ทั�งผู้ผลิตและผู้บริโภค รวมถึงความมีมาตรฐานในคุณภาพนั�น  ๆ ที�ไม่ก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้บริโภค 

ผลิตภัณฑ์ที�ไม่ได้คุณภาพ ทาํให้เกิดความเสียหายเนื�องจากการใช้งาน เสียค่าใช้จ่ายในซ่อมแซม   

หรือบาํรุงรกัษา ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต มีตน้ทุนสินคา้สูง ดังนั�นระบบการผลิตที�เหมาะสมจะทาํให้
ตน้ทนุการผลิตลดตํ�าลง ทาํใหผู้ผ้ลิตมีกาํไรมากขึ �นและมีการพฒันาคณุภาพสินคา้อย่างต่อเนื�อง 

หลกัการควบคุมคณุภาพเชิงรวมที�มีการควบคมุคณุภาพทั�วทั�งองคก์ร (TQC) มีเครื�องมือที�นิยม
ใช้ในการดาํเนินงาน คือ วงจรเดมิง (Deming Cycle) หรืออาจเรียกว่า วงจรคุณภาพ PDCA คิดคน้ 

และพัฒนาโดย ดร. วิลเลียม เอ็ดเวิรด์ส เดมิง (William Edwards Deming) ซึ�งไดร้บัการยกย่องว่าเป็น
บิดาแห่งการควบคมุคณุภาพสมยัใหม่ วงจรเดมิง คือ วิธีการที�เป็นขั�นตอนการปฏิบตัิเพื�อทาํใหง้านสาํเร็จ
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หรือบาํรุงรกัษา ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต มีตน้ทุนสินคา้สูง ดังนั�นระบบการผลิตที�เหมาะสมจะทาํให้
ตน้ทนุการผลิตลดตํ�าลง ทาํใหผู้ผ้ลิตมีกาํไรมากขึ �นและมีการพฒันาคณุภาพสินคา้อย่างต่อเนื�อง 

หลกัการควบคุมคณุภาพเชิงรวมที�มีการควบคมุคณุภาพทั�วทั�งองคก์ร (TQC) มีเครื�องมือที�นิยม
ใช้ในการดาํเนินงาน คือ วงจรเดมิง (Deming Cycle) หรืออาจเรียกว่า วงจรคุณภาพ PDCA คิดคน้ 

และพัฒนาโดย ดร. วิลเลียม เอ็ดเวิรด์ส เดมิง (William Edwards Deming) ซึ�งไดร้บัการยกย่องว่าเป็น
บิดาแห่งการควบคมุคณุภาพสมยัใหม่ วงจรเดมิง คือ วิธีการที�เป็นขั�นตอนการปฏิบตัิเพื�อทาํใหง้านสาํเร็จ
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ตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ และน่าเชื�อถือเป็นเครื�องมือในการบริหารงานอย่างต่อเนื�องในการ
ปรับปรุงและพัฒนา รวมถึงการติดตามผลให้บรรลุตามเป้าหมายที�กําหนดไว้  (แสดงดังรูปที� 1.10) 

ประกอบดว้ย 

P: Plan หมายถึง การวางแผน 

D: Do หมายถึง การลงมือปฏิบตัิ 
C: Check หมายถึง การตรวจสอบผลการปฏิบตัิงาน 

A: Act  หมายถึง การปรบัปรุงแกไ้ขและพฒันาอย่างต่อเนื�อง 
 

                                                
 

รูปที� 1.10 วงจรคณุภาพ PDCA 

ต่อมาไดมี้การพฒันาวงจรคณุภาพ PDCA อย่างต่อเนื�องจนเกิดเครื�องมือในการพฒันาคณุภาพ
อีกชนิดหนึ�งที�ชื�อว่า “วงจร PDSA” ซึ�งใช้คาํว่า ศึกษา (Study: S) แทนคาํว่าตรวจสอบ (Check: C)  

เพื�อมุ่งเน้นและให้ความสําคัญกับการศึกษาผลลัพธ์จาการปฏิบัติงานมากกว่าการตรวจสอบผล  

การปฏิบัติงาน (แสดงดังรูปที�  1.11) นอกจากนี�ยังมีแนวทางการจัดการคุณภาพการผลิตอื�นอีก  

เช่น การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไคเซน (Kaizen) และซิกซ ์ซิกมา (Six Sigma) เป็นตน้ 
 

 

                                                      
 

รูปที� 1.11 วงจร PDSA หรือ Shewhart Cycle ของ Deming 
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1.3.3 ระบบการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ในอดีตนั�นการกาํหนดคุณภาพของสินคา้
จะเนน้ความพึงพอใจของผูผ้ลิตเป็นสาํคัญ สาเหตุเนื�องจากคู่แข่งทางการตลาดมีไม่มากนัก จึงทาํให้
ผูผ้ลิตสามารถกาํหนดขอ้กาํหนดของคุณภาพผลิตภัณฑแ์ต่เพียงผูเ้ดียวได้ แต่ในปัจจุบนักลับแตกต่าง
ไปจากในอดีต เนื�องจากการแข่งขันทางการตลาดที�สูงขึ �น ธุรกิจมีการเปลี�ยนแปลงอย่างรวดเร็ว 

การคา้ระหว่างประเทศเป็นไปไดง้่าย หลายประเทศเริ�มพัฒนาอุตสาหกรรมของตนเองเขา้สู่ตลาดโลก 

โดยมีตน้ทุนการผลิตตํ�ากว่าประเทศไทยมาก เช่น ประเทศจีน ประเทศเวียดนาม เป็นตน้ ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าว ผูบ้รโิภคจึงเป็นผูก้าํหนดคณุภาพของสินคา้แทนผูผ้ลิต (แสดงดงัรูปที� 1.12)

รูปที� 1.12 ความแตกตา่งในการกาํหนดขอ้กาํหนดคณุภาพในอดีตและปัจจบุนั

การพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นต้องพิจารณาทั�งระบบการผลิต ตั�งแต่ขั�นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ขั�นตอนทางวิศวกรรม ขั�นตอนการผลิตจริง ขั�นตอนการตรวจสอบและทดสอบ 

ขั�นตอนการส่งออกเพื�อจาํหน่าย นอกจากนี�ผลิตภณัฑบ์างชนิดยงัตอ้งมีการติดตั�งและบรกิารหลงัการขาย
เป็นขั�นตอนสดุทา้ยเพื�อการรบัประกันคณุภาพของสินคา้ ซึ�งเห็นไดว้่ามีหน่วยงานต่าง ๆ มาเกี�ยวขอ้งกบั
กระบวนการควบคมุคณุภาพทั�งสิ �น

ระบบการผลิต (Production System) คือ ระบบที�ทําการเปลี�ยนแปลงทรัพยากรการผลิต 

หรือปัจจยันาํเขา้ (Input) ซึ�งหมายถึง วตัถุดิบ (Materials) แรงงาน (Labor) เงินทุน (Money) เครื�องจกัร 
(Machine) หรือสิ�งอาํนวยความสะดวก (Facility) ต่าง ๆ เป็นตน้ เมื�อปัจจยัการผลิตผ่านเขา้สู่ระบบการ
ผลิตจนสมบูรณ์จนได้ผลลัพธ์ (Output) ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ (Product) หรือบริการ (Service)

(แสดงดงัรูปที� 1.13) เมื�อคาํนึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นระบบการผลิตจึงตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ
โดยการตรวจสอบ และควบคุมทุกขั�นตอน ตั�งแต่ปัจจัยนาํเข้า ระหว่างการผลิต จนไดเ้ป็นผลิตภัณฑ์
หรือบรกิารเพื�อใหเ้กิดคณุภาพที�ผูผ้ลิตและผูบ้รโิภคพึงพอใจ

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพฝ่ายเดียว

ระบบการผลิตในอดีต

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพรว่มกนั

ระบบการผลิตในปัจจุบัน
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ตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ และน่าเชื�อถือเป็นเครื�องมือในการบริหารงานอย่างต่อเนื�องในการ
ปรับปรุงและพัฒนา รวมถึงการติดตามผลให้บรรลุตามเป้าหมายที�กําหนดไว้  (แสดงดังรูปที� 1.10) 

ประกอบดว้ย 

P: Plan หมายถึง การวางแผน 

D: Do หมายถึง การลงมือปฏิบตัิ 
C: Check หมายถึง การตรวจสอบผลการปฏิบตัิงาน 

A: Act  หมายถึง การปรบัปรุงแกไ้ขและพฒันาอย่างต่อเนื�อง 
 

                                                
 

รูปที� 1.10 วงจรคณุภาพ PDCA 

ต่อมาไดมี้การพฒันาวงจรคณุภาพ PDCA อย่างต่อเนื�องจนเกิดเครื�องมือในการพฒันาคณุภาพ
อีกชนิดหนึ�งที�ชื�อว่า “วงจร PDSA” ซึ�งใช้คาํว่า ศึกษา (Study: S) แทนคาํว่าตรวจสอบ (Check: C)  

เพื�อมุ่งเน้นและให้ความสําคัญกับการศึกษาผลลัพธ์จาการปฏิบัติงานมากกว่าการตรวจสอบผล  

การปฏิบัติงาน (แสดงดังรูปที�  1.11) นอกจากนี�ยังมีแนวทางการจัดการคุณภาพการผลิตอื�นอีก  

เช่น การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไคเซน (Kaizen) และซิกซ ์ซิกมา (Six Sigma) เป็นตน้ 
 

 

                                                      
 

รูปที� 1.11 วงจร PDSA หรือ Shewhart Cycle ของ Deming 
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1.3.3 ระบบการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ในอดีตนั�นการกาํหนดคุณภาพของสินคา้
จะเนน้ความพึงพอใจของผูผ้ลิตเป็นสาํคัญ สาเหตุเนื�องจากคู่แข่งทางการตลาดมีไม่มากนัก จึงทาํให้
ผูผ้ลิตสามารถกาํหนดขอ้กาํหนดของคุณภาพผลิตภัณฑแ์ต่เพียงผูเ้ดียวได้ แต่ในปัจจุบนักลับแตกต่าง
ไปจากในอดีต เนื�องจากการแข่งขันทางการตลาดที�สูงขึ �น ธุรกิจมีการเปลี�ยนแปลงอย่างรวดเร็ว 

การคา้ระหว่างประเทศเป็นไปไดง้่าย หลายประเทศเริ�มพัฒนาอุตสาหกรรมของตนเองเขา้สู่ตลาดโลก 

โดยมีตน้ทุนการผลิตตํ�ากว่าประเทศไทยมาก เช่น ประเทศจีน ประเทศเวียดนาม เป็นตน้ ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าว ผูบ้รโิภคจึงเป็นผูก้าํหนดคณุภาพของสินคา้แทนผูผ้ลิต (แสดงดงัรูปที� 1.12)

รูปที� 1.12 ความแตกตา่งในการกาํหนดขอ้กาํหนดคณุภาพในอดีตและปัจจบุนั

การพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นต้องพิจารณาทั�งระบบการผลิต ตั�งแต่ขั�นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ขั�นตอนทางวิศวกรรม ขั�นตอนการผลิตจริง ขั�นตอนการตรวจสอบและทดสอบ 

ขั�นตอนการส่งออกเพื�อจาํหน่าย นอกจากนี�ผลิตภณัฑบ์างชนิดยงัตอ้งมีการติดตั�งและบรกิารหลงัการขาย
เป็นขั�นตอนสดุทา้ยเพื�อการรบัประกันคณุภาพของสินคา้ ซึ�งเห็นไดว้่ามีหน่วยงานต่าง ๆ มาเกี�ยวขอ้งกบั
กระบวนการควบคมุคณุภาพทั�งสิ �น

ระบบการผลิต (Production System) คือ ระบบที�ทําการเปลี�ยนแปลงทรัพยากรการผลิต 

หรือปัจจยันาํเขา้ (Input) ซึ�งหมายถึง วตัถุดิบ (Materials) แรงงาน (Labor) เงินทุน (Money) เครื�องจกัร 
(Machine) หรือสิ�งอาํนวยความสะดวก (Facility) ต่าง ๆ เป็นตน้ เมื�อปัจจยัการผลิตผ่านเขา้สู่ระบบการ
ผลิตจนสมบูรณ์จนได้ผลลัพธ์ (Output) ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ (Product) หรือบริการ (Service)

(แสดงดงัรูปที� 1.13) เมื�อคาํนึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นระบบการผลิตจึงตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ
โดยการตรวจสอบ และควบคุมทุกขั�นตอน ตั�งแต่ปัจจัยนาํเข้า ระหว่างการผลิต จนไดเ้ป็นผลิตภัณฑ์
หรือบรกิารเพื�อใหเ้กิดคณุภาพที�ผูผ้ลิตและผูบ้รโิภคพึงพอใจ

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพฝ่ายเดียว

ระบบการผลิตในอดีต

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพรว่มกนั

ระบบการผลิตในปัจจุบัน
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ตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ และน่าเชื�อถือเป็นเครื�องมือในการบริหารงานอย่างต่อเนื�องในการ
ปรับปรุงและพัฒนา รวมถึงการติดตามผลให้บรรลุตามเป้าหมายที�กําหนดไว้  (แสดงดังรูปที� 1.10) 

ประกอบดว้ย 

P: Plan หมายถึง การวางแผน 

D: Do หมายถึง การลงมือปฏิบตัิ 
C: Check หมายถึง การตรวจสอบผลการปฏิบตัิงาน 

A: Act  หมายถึง การปรบัปรุงแกไ้ขและพฒันาอย่างต่อเนื�อง 
 

                                                
 

รูปที� 1.10 วงจรคณุภาพ PDCA 

ต่อมาไดม้ีการพฒันาวงจรคณุภาพ PDCA อย่างต่อเนื�องจนเกิดเครื�องมือในการพฒันาคณุภาพ
อีกชนิดหนึ�งที�ชื�อว่า “วงจร PDSA” ซึ�งใช้คาํว่า ศึกษา (Study: S) แทนคาํว่าตรวจสอบ (Check: C)  

เพื�อมุ่งเน้นและให้ความสําคัญกับการศึกษาผลลัพธ์จาการปฏิบัติงานมากกว่าการตรวจสอบผล  

การปฏิบัติงาน (แสดงดังรูปที�  1.11) นอกจากนี�ยังมีแนวทางการจัดการคุณภาพการผลิตอื�นอีก  

เช่น การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไคเซน (Kaizen) และซิกซ ์ซิกมา (Six Sigma) เป็นตน้ 
 

 

                                                      
 

รูปที� 1.11 วงจร PDSA หรือ Shewhart Cycle ของ Deming 
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1.3.3 ระบบการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ในอดีตนั�นการกาํหนดคุณภาพของสินคา้
จะเนน้ความพึงพอใจของผูผ้ลิตเป็นสาํคัญ สาเหตุเนื�องจากคู่แข่งทางการตลาดมีไม่มากนัก จึงทาํให้
ผูผ้ลิตสามารถกาํหนดขอ้กาํหนดของคุณภาพผลิตภัณฑแ์ต่เพียงผูเ้ดียวได้ แต่ในปัจจุบนักลับแตกต่าง
ไปจากในอดีต เนื�องจากการแข่งขันทางการตลาดที�สูงขึ �น ธุรกิจมีการเปลี�ยนแปลงอย่างรวดเร็ว 

การคา้ระหว่างประเทศเป็นไปไดง้่าย หลายประเทศเริ�มพัฒนาอุตสาหกรรมของตนเองเขา้สู่ตลาดโลก 

โดยมีตน้ทุนการผลิตตํ�ากว่าประเทศไทยมาก เช่น ประเทศจีน ประเทศเวียดนาม เป็นตน้ ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าว ผูบ้รโิภคจึงเป็นผูก้าํหนดคณุภาพของสินคา้แทนผูผ้ลิต (แสดงดงัรูปที� 1.12)

รูปที� 1.12 ความแตกตา่งในการกาํหนดขอ้กาํหนดคณุภาพในอดีตและปัจจบุนั

การพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นต้องพิจารณาทั�งระบบการผลิต ตั�งแต่ขั�นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ขั�นตอนทางวิศวกรรม ขั�นตอนการผลิตจริง ขั�นตอนการตรวจสอบและทดสอบ 

ขั�นตอนการส่งออกเพื�อจาํหน่าย นอกจากนี�ผลิตภณัฑบ์างชนิดยงัตอ้งมีการติดตั�งและบรกิารหลงัการขาย
เป็นขั�นตอนสดุทา้ยเพื�อการรบัประกันคณุภาพของสินคา้ ซึ�งเห็นไดว้่ามีหน่วยงานต่าง ๆ มาเกี�ยวขอ้งกบั
กระบวนการควบคมุคณุภาพทั�งสิ �น

ระบบการผลิต (Production System) คือ ระบบที�ทําการเปลี�ยนแปลงทรัพยากรการผลิต 

หรือปัจจยันาํเขา้ (Input) ซึ�งหมายถึง วตัถุดิบ (Materials) แรงงาน (Labor) เงินทุน (Money) เครื�องจกัร 
(Machine) หรือสิ�งอาํนวยความสะดวก (Facility) ต่าง ๆ เป็นตน้ เมื�อปัจจยัการผลิตผ่านเขา้สู่ระบบการ
ผลิตจนสมบูรณ์จนได้ผลลัพธ์ (Output) ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ (Product) หรือบริการ (Service)

(แสดงดงัรูปที� 1.13) เมื�อคาํนึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นระบบการผลิตจึงตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ
โดยการตรวจสอบ และควบคุมทุกขั�นตอน ตั�งแต่ปัจจัยนาํเข้า ระหว่างการผลิต จนไดเ้ป็นผลิตภัณฑ์
หรือบรกิารเพื�อใหเ้กิดคณุภาพที�ผูผ้ลิตและผูบ้รโิภคพึงพอใจ

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพฝ่ายเดียว

ระบบการผลิตในอดีต

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพรว่มกนั

ระบบการผลิตในปัจจุบัน
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ตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ และน่าเชื�อถือเป็นเครื�องมือในการบริหารงานอย่างต่อเนื�องในการ
ปรับปรุงและพัฒนา รวมถึงการติดตามผลให้บรรลุตามเป้าหมายที�กําหนดไว้  (แสดงดังรูปที� 1.10) 

ประกอบดว้ย 

P: Plan หมายถึง การวางแผน 

D: Do หมายถึง การลงมือปฏิบตัิ 
C: Check หมายถึง การตรวจสอบผลการปฏิบตัิงาน 

A: Act  หมายถึง การปรบัปรุงแกไ้ขและพฒันาอย่างต่อเนื�อง 
 

                                                
 

รูปที� 1.10 วงจรคณุภาพ PDCA 

ต่อมาไดม้ีการพฒันาวงจรคณุภาพ PDCA อย่างต่อเนื�องจนเกิดเครื�องมือในการพฒันาคณุภาพ
อีกชนิดหนึ�งที�ชื�อว่า “วงจร PDSA” ซึ�งใช้คาํว่า ศึกษา (Study: S) แทนคาํว่าตรวจสอบ (Check: C)  

เพื�อมุ่งเน้นและให้ความสําคัญกับการศึกษาผลลัพธ์จาการปฏิบัติงานมากกว่าการตรวจสอบผล  

การปฏิบัติงาน (แสดงดังรูปที�  1.11) นอกจากนี�ยังมีแนวทางการจัดการคุณภาพการผลิตอื�นอีก  

เช่น การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไคเซน (Kaizen) และซิกซ ์ซิกมา (Six Sigma) เป็นตน้ 
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1.3.3 ระบบการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ในอดีตนั�นการกาํหนดคุณภาพของสินคา้
จะเนน้ความพึงพอใจของผูผ้ลิตเป็นสาํคัญ สาเหตุเนื�องจากคู่แข่งทางการตลาดมีไม่มากนัก จึงทาํให้
ผูผ้ลิตสามารถกาํหนดขอ้กาํหนดของคุณภาพผลิตภัณฑแ์ต่เพียงผูเ้ดียวได้ แต่ในปัจจุบนักลับแตกต่าง
ไปจากในอดีต เนื�องจากการแข่งขันทางการตลาดที�สูงขึ �น ธุรกิจมีการเปลี�ยนแปลงอย่างรวดเร็ว 

การคา้ระหว่างประเทศเป็นไปไดง้่าย หลายประเทศเริ�มพัฒนาอุตสาหกรรมของตนเองเขา้สู่ตลาดโลก 

โดยมีตน้ทุนการผลิตตํ�ากว่าประเทศไทยมาก เช่น ประเทศจีน ประเทศเวียดนาม เป็นตน้ ดว้ยเหตุผล
ดงักล่าว ผูบ้รโิภคจึงเป็นผูก้าํหนดคณุภาพของสินคา้แทนผูผ้ลิต (แสดงดงัรูปที� 1.12)

รูปที� 1.12 ความแตกตา่งในการกาํหนดขอ้กาํหนดคณุภาพในอดีตและปัจจบุนั

การพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์นั�นต้องพิจารณาทั�งระบบการผลิต ตั�งแต่ขั�นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ขั�นตอนทางวิศวกรรม ขั�นตอนการผลิตจริง ขั�นตอนการตรวจสอบและทดสอบ 

ขั�นตอนการส่งออกเพื�อจาํหน่าย นอกจากนี�ผลิตภณัฑบ์างชนิดยงัตอ้งมีการติดตั�งและบรกิารหลงัการขาย
เป็นขั�นตอนสดุทา้ยเพื�อการรบัประกันคณุภาพของสินคา้ ซึ�งเห็นไดว้่ามีหน่วยงานต่าง ๆ มาเกี�ยวขอ้งกบั
กระบวนการควบคมุคณุภาพทั�งสิ �น

ระบบการผลิต (Production System) คือ ระบบที�ทําการเปลี�ยนแปลงทรัพยากรการผลิต 

หรือปัจจยันาํเขา้ (Input) ซึ�งหมายถึง วตัถุดิบ (Materials) แรงงาน (Labor) เงินทุน (Money) เครื�องจกัร 
(Machine) หรือสิ�งอาํนวยความสะดวก (Facility) ต่าง ๆ เป็นตน้ เมื�อปัจจยัการผลิตผ่านเขา้สู่ระบบการ
ผลิตจนสมบูรณ์จนได้ผลลัพธ์ (Output) ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ (Product) หรือบริการ (Service)

(แสดงดงัรูปที� 1.13) เมื�อคาํนึงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นระบบการผลิตจึงตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ
โดยการตรวจสอบ และควบคุมทุกขั�นตอน ตั�งแต่ปัจจัยนาํเข้า ระหว่างการผลิต จนไดเ้ป็นผลิตภัณฑ์
หรือบรกิารเพื�อใหเ้กิดคณุภาพที�ผูผ้ลิตและผูบ้รโิภคพึงพอใจ

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพฝ่ายเดียว

ระบบการผลิตในอดีต

ผู้ผลิต ผู้บริโภค

ขอ้กาํหนดดา้นคณุภาพรว่มกนั

ระบบการผลิตในปัจจุบัน
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รูปที� 1.13 กลไกของการตรวจสอบและควบคมุการผลิต

1.3.4 รูปแบบการผลิต มีลักษณะที�แตกต่างกันโดยสามารถจาํแนกตามลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑ์หรือระบบการผลิตและปริมาณการผลิต ทั�งนี �เพื�อการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ
ในอตุสาหการการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ

การจาํแนกตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์
1) การผลิตตามคําสั� ง  (Make to Order: MTO) เป็นการผลิตตามจํานวนสั� งซื �อ

ของลกูคา้ โดยคณุลกัษณะผลิตภณัฑจ์ะเปลี�ยนแปลงไปตามความตอ้งการของลกูคา้ การเตรียมการผลิต
และวัตถุดิบที�ใชใ้นกระบวนการผลิตไม่สามารถคาดการณไ์ด ้จึงไม่มีการเตรียมวตัถุดิบทาํใหล้ดตน้ทุน
การจัดเก็บลงไดแ้ต่หากมียอดสั�งผลิตจาํนวนมาก อาจผลิตไม่ทันหรือผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพผูผ้ลิต
ตอ้งมีความสามารถและความชาํนาญหลายอย่าง เพื�อผลิตสิ�งที�ลูกคา้ตอ้งการ ตัวอย่างการผลิตตาม
คาํสั�ง เช่น การผลิตสินคา้งานฝีมือ การพิมพห์นังสือ การตัดเย็บชุดแต่งงาน การสรา้งบา้นบนที�ดินของ
ลกูคา้ เป็นตน้

2) การผลิตเพื�อรอจําหน่าย (Make to Stock: MTS) เป็นการผลิตจัดเก็บไว้เพื�อรอ
จาํหน่ายโดยผลิตภัณฑ์มีคุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความตอ้งการของลูกคา้ส่วนใหญ่ 

การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบสามารถทาํไดล่้วงหนา้ ผูผ้ลิตมีความสามารถและความชาํนาญเฉพาะ
อย่าง ตวัอย่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่าย เช่น การผลิตอุปกรณส์าํเร็จรูป การผลิตรถยนต ์การผลิตเสื �อผา้
ชดุนกัเรียน เป็นตน้

3) การผลิตเพื�อรอคําสั� งซื �อ  (Assembly to Order: ATO) เป็นลักษณะการผลิต
ที�ผสมผสานกันระหว่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่ายและการผลิตตามคาํสั�ง กล่าวคือเป็นการผลิตชิ �นส่วน
ที�ประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปไดห้ลายชนิด โดยผลิตชิ �นส่วนไวร้อประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปเมื�อไดร้บั

ผลลัพธ ์(Output)ปัจจัยนําเข้า (Input)

ระบบการผลิต
(Production System)

ผลิตภัณฑ์ / บริการ 
(Product / Service)

ทรัพยากรการผลิต
(Resources)

การตรวจสอบและควบคุม
(Inspection and Control)
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คําสั�งซื �อจากลูกค้าตามลักษณะที�ลูกค้าต้องการ ตัวอย่างการผลิตเพื�อรอคํา สั�งซื �อ เช่น การผลิต
เครื�องใชไ้ฟฟ้าหลายรุน่ที�มีการใชอ้ะไหล่เหมือนกนั เป็นตน้ 

การจาํแนกตามระบบการผลิตและปริมาณการผลิต  

  1) การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตแบบลกัษณะเฉพาะ
ตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย เป็นผลิตภัณฑข์นาดใหญ่และราคาสูง ใช้เวลาการผลิตนาน  

มีปรมิาณการผลิตนอ้ย เช่น การผลิตเครื�องบิน การผลิตรถถงั การต่อเรือดาํนํ�า การสรา้งทางถนน เป็นตน้ 

การผลิตประเภทนี �จะทาํการผลิตในสถานที�ตั�งของโครงการ เมื�อเสร็จโครงการจึงยา้ยทรพัยากรไปสถานที�ใหม่
คนงานตอ้งมีฝีมือและความชาํนาญสามารถทาํงานไดห้ลายอย่าง 
  2) การผลิตแบบไม่ต่อเนื�อง (Job Shop หรือ Intermittent Production) เป็นการผลิต
ผลิตภัณฑที์�มีลักษณะหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ จึงมีการเปลี�ยนผลิตภัณฑท์ี�ผลิตบ่อย 

ทาํใหผ้ลผลิตไม่มีมาตรฐาน ปริมาณการผลิตต่อครั�งเป็นล็อต หรือผลิตทีละชิ �นแลว้หยุดผลิต หากมีการผลิตซํ�า
อีกครั�งตอ้งทิ �งช่วงเวลาไปเป็นระยะเวลานาน เช่น การสรา้งแม่พิมพ ์(Mold and Dies) การสรา้งอุปกรณจ์ับยึด
และกาํหนดตาํแหน่ง (Jig and Fixture) การผลิตแบบนี�ตอ้งใชแ้รงงานที�มีฝีมือที�มีความชาํนาญงานสงู 
  3) การผลิตแบบกลุ่ม  (Batch Production) เป็นการผลิตที�มีลักษณะคล้ายคลึง 
กับการผลิตแบบไม่ต่อเนื�องจนอาจจัดเป็นประเภทเดียวกันได ้แต่ความแตกต่างอยู่ที�ลักษณะเฉพาะ  

ของผลิตภัณฑเ์ป็นแบบกลุ่ม แต่ละกลุ่มมีมาตรฐานการผลิตเดียวกันทั�งล็อต มีปริมาณการผลิตต่อครั�ง
เป็นล็อต เช่น การผลิตเสื �อกีฬา การตดัเย็บเสื �อโหล เป็นตน้ 

  4) การผลิตแบบไหลผ่าน  หรือการผลิตแบบสายการผลิต  (Mass Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและรวดเร็ว โดยใช้เครื�องจักรในการผลิตเฉพาะ  

และแยกตามสายผลิต ไม่ใชเ้ครื�องจกัรร่วมกนั ในทางทฤษฎีเครื�องจกัรที�ผลิตแบบนี �จะทาํงานอย่างเดียว
ตลอดอายขุองเครื�องจกัร เช่น การผลิตนํ�าอดัลม การผลิตสกรู ตะป ูท่อต่อ 4 ทาง เป็นตน้ 

  5) การผลิตแบบต่อเนื�อง (Continuous Flow Production) คือ เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์
ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและผลิตอย่างต่อเนื�อง ส่วนใหญ่เป็นการผลิตเพียงผลิตภัณฑ์เดียว 

กระบวนการผลิตจะมีเครื�องจกัรในการผลิตเฉพาะและทาํงานต่อเนื�องไม่หยดุ ถา้หากเครื�องจกัรใดชาํรุด
อาจทาํให้เกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตทั�งสายงาน  

เช่น การผลิตกระดาษ การกลั�นนํ�ามนั การหลอมเหล็ก เป็นตน้ 
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รูปที� 1.13 กลไกของการตรวจสอบและควบคมุการผลิต

1.3.4 รูปแบบการผลิต มีลักษณะที�แตกต่างกันโดยสามารถจาํแนกตามลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑ์หรือระบบการผลิตและปริมาณการผลิต ทั�งนี �เพื�อการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ
ในอตุสาหการการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ

การจาํแนกตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์
1) การผลิตตามคําสั� ง  (Make to Order: MTO) เป็นการผลิตตามจํานวนสั� งซื �อ

ของลกูคา้ โดยคณุลกัษณะผลิตภณัฑจ์ะเปลี�ยนแปลงไปตามความตอ้งการของลกูคา้ การเตรียมการผลิต
และวัตถุดิบที�ใชใ้นกระบวนการผลิตไม่สามารถคาดการณไ์ด ้จึงไม่มีการเตรียมวตัถุดิบทาํใหล้ดตน้ทุน
การจัดเก็บลงไดแ้ต่หากมียอดสั�งผลิตจาํนวนมาก อาจผลิตไม่ทันหรือผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพผูผ้ลิต
ตอ้งมีความสามารถและความชาํนาญหลายอย่าง เพื�อผลิตสิ�งที�ลูกคา้ตอ้งการ ตัวอย่างการผลิตตาม
คาํสั�ง เช่น การผลิตสินคา้งานฝีมือ การพิมพห์นังสือ การตัดเย็บชุดแต่งงาน การสรา้งบา้นบนที�ดินของ
ลกูคา้ เป็นตน้

2) การผลิตเพื�อรอจําหน่าย (Make to Stock: MTS) เป็นการผลิตจัดเก็บไว้เพื�อรอ
จาํหน่ายโดยผลิตภัณฑ์มีคุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความตอ้งการของลูกคา้ส่วนใหญ่ 

การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบสามารถทาํไดล่้วงหนา้ ผูผ้ลิตมีความสามารถและความชาํนาญเฉพาะ
อย่าง ตวัอย่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่าย เช่น การผลิตอุปกรณส์าํเร็จรูป การผลิตรถยนต ์การผลิตเสื �อผา้
ชดุนกัเรียน เป็นตน้

3) การผลิตเพื�อรอคําสั� งซื �อ  (Assembly to Order: ATO) เป็นลักษณะการผลิต
ที�ผสมผสานกันระหว่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่ายและการผลิตตามคาํสั�ง กล่าวคือเป็นการผลิตชิ �นส่วน
ที�ประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปไดห้ลายชนิด โดยผลิตชิ �นส่วนไวร้อประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปเมื�อไดร้บั

ผลลัพธ ์(Output)ปัจจัยนําเข้า (Input)

ระบบการผลิต
(Production System)

ผลิตภัณฑ์ / บริการ 
(Product / Service)

ทรัพยากรการผลิต
(Resources)

การตรวจสอบและควบคุม
(Inspection and Control)
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คําสั�งซื �อจากลูกค้าตามลักษณะที�ลูกค้าต้องการ ตัวอย่างการผลิตเพื�อรอคํา สั�งซื �อ เช่น การผลิต
เครื�องใชไ้ฟฟ้าหลายรุน่ที�มีการใชอ้ะไหล่เหมือนกนั เป็นตน้ 

การจาํแนกตามระบบการผลิตและปริมาณการผลิต  

  1) การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตแบบลกัษณะเฉพาะ
ตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย เป็นผลิตภัณฑข์นาดใหญ่และราคาสูง ใช้เวลาการผลิตนาน  

มีปรมิาณการผลิตนอ้ย เช่น การผลิตเครื�องบิน การผลิตรถถงั การต่อเรือดาํนํ�า การสรา้งทางถนน เป็นตน้ 

การผลิตประเภทนี �จะทาํการผลิตในสถานที�ตั�งของโครงการ เมื�อเสร็จโครงการจึงยา้ยทรพัยากรไปสถานที�ใหม่
คนงานตอ้งมีฝีมือและความชาํนาญสามารถทาํงานไดห้ลายอย่าง 
  2) การผลิตแบบไม่ต่อเนื�อง (Job Shop หรือ Intermittent Production) เป็นการผลิต
ผลิตภัณฑที์�มีลักษณะหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ จึงมีการเปลี�ยนผลิตภัณฑท์ี�ผลิตบ่อย 

ทาํใหผ้ลผลิตไม่มีมาตรฐาน ปริมาณการผลิตต่อครั�งเป็นล็อต หรือผลิตทีละชิ �นแลว้หยุดผลิต หากมีการผลิตซํ�า
อีกครั�งตอ้งทิ �งช่วงเวลาไปเป็นระยะเวลานาน เช่น การสรา้งแม่พิมพ ์(Mold and Dies) การสรา้งอุปกรณจ์ับยึด
และกาํหนดตาํแหน่ง (Jig and Fixture) การผลิตแบบนี�ตอ้งใชแ้รงงานที�มีฝีมือที�มีความชาํนาญงานสงู 
  3) การผลิตแบบกลุ่ม  (Batch Production) เป็นการผลิตที�มีลักษณะคล้ายคลึง 
กับการผลิตแบบไม่ต่อเนื�องจนอาจจัดเป็นประเภทเดียวกันได ้แต่ความแตกต่างอยู่ที�ลักษณะเฉพาะ  

ของผลิตภัณฑเ์ป็นแบบกลุ่ม แต่ละกลุ่มมีมาตรฐานการผลิตเดียวกันทั�งล็อต มีปริมาณการผลิตต่อครั�ง
เป็นล็อต เช่น การผลิตเสื �อกีฬา การตดัเย็บเสื �อโหล เป็นตน้ 

  4) การผลิตแบบไหลผ่าน  หรือการผลิตแบบสายการผลิต  (Mass Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและรวดเร็ว โดยใช้เครื�องจักรในการผลิตเฉพาะ  

และแยกตามสายผลิต ไม่ใชเ้ครื�องจกัรร่วมกนั ในทางทฤษฎีเครื�องจกัรที�ผลิตแบบนี �จะทาํงานอย่างเดียว
ตลอดอายขุองเครื�องจกัร เช่น การผลิตนํ�าอดัลม การผลิตสกรู ตะป ูท่อต่อ 4 ทาง เป็นตน้ 

  5) การผลิตแบบต่อเนื�อง (Continuous Flow Production) คือ เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์
ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและผลิตอย่างต่อเนื�อง ส่วนใหญ่เป็นการผลิตเพียงผลิตภัณฑ์เดียว 

กระบวนการผลิตจะมีเครื�องจกัรในการผลิตเฉพาะและทาํงานต่อเนื�องไม่หยดุ ถา้หากเครื�องจกัรใดชาํรุด
อาจทาํให้เกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตทั�งสายงาน  

เช่น การผลิตกระดาษ การกลั�นนํ�ามนั การหลอมเหล็ก เป็นตน้ 
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รูปที� 1.13 กลไกของการตรวจสอบและควบคมุการผลิต

1.3.4 รูปแบบการผลิต มีลักษณะที�แตกต่างกันโดยสามารถจาํแนกตามลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑ์หรือระบบการผลิตและปริมาณการผลิต ทั�งนี �เพื�อการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ
ในอตุสาหการการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ

การจาํแนกตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์
1) การผลิตตามคําสั� ง  (Make to Order: MTO) เป็นการผลิตตามจํานวนสั� งซื �อ

ของลกูคา้ โดยคณุลกัษณะผลิตภณัฑจ์ะเปลี�ยนแปลงไปตามความตอ้งการของลกูคา้ การเตรียมการผลิต
และวัตถุดิบที�ใชใ้นกระบวนการผลิตไม่สามารถคาดการณไ์ด ้จึงไม่มีการเตรียมวตัถุดิบทาํใหล้ดตน้ทุน
การจัดเก็บลงไดแ้ต่หากมียอดสั�งผลิตจาํนวนมาก อาจผลิตไม่ทันหรือผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพผูผ้ลิต
ตอ้งมีความสามารถและความชาํนาญหลายอย่าง เพื�อผลิตสิ�งที�ลูกคา้ตอ้งการ ตัวอย่างการผลิตตาม
คาํสั�ง เช่น การผลิตสินคา้งานฝีมือ การพิมพห์นังสือ การตัดเย็บชุดแต่งงาน การสรา้งบา้นบนที�ดินของ
ลกูคา้ เป็นตน้

2) การผลิตเพื�อรอจําหน่าย (Make to Stock: MTS) เป็นการผลิตจัดเก็บไว้เพื�อรอ
จาํหน่ายโดยผลิตภัณฑ์มีคุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความตอ้งการของลูกคา้ส่วนใหญ่ 

การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบสามารถทาํไดล่้วงหนา้ ผูผ้ลิตมีความสามารถและความชาํนาญเฉพาะ
อย่าง ตวัอย่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่าย เช่น การผลิตอุปกรณส์าํเร็จรูป การผลิตรถยนต ์การผลิตเสื �อผา้
ชดุนกัเรียน เป็นตน้

3) การผลิตเพื�อรอคําสั� ง ซื �อ  (Assembly to Order: ATO) เป็นลักษณะการผลิต
ที�ผสมผสานกันระหว่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่ายและการผลิตตามคาํสั�ง กล่าวคือเป็นการผลิตชิ �นส่วน
ที�ประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปไดห้ลายชนิด โดยผลิตชิ �นส่วนไวร้อประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปเมื�อไดร้บั

ผลลัพธ ์(Output)ปัจจัยนําเข้า (Input)

ระบบการผลิต
(Production System)

ผลิตภัณฑ์ / บริการ 
(Product / Service)

ทรัพยากรการผลิต
(Resources)

การตรวจสอบและควบคุม
(Inspection and Control)
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คําสั�งซื �อจากลูกค้าตามลักษณะที�ลูกค้าต้องการ ตัวอย่างการผลิตเพื�อรอคํา สั�งซื �อ เช่น การผลิต
เครื�องใชไ้ฟฟ้าหลายรุน่ที�มีการใชอ้ะไหล่เหมือนกนั เป็นตน้ 

การจาํแนกตามระบบการผลิตและปริมาณการผลิต  

  1) การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตแบบลกัษณะเฉพาะ
ตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย เป็นผลิตภัณฑข์นาดใหญ่และราคาสูง ใช้เวลาการผลิตนาน  

มีปรมิาณการผลิตนอ้ย เช่น การผลิตเครื�องบิน การผลิตรถถงั การต่อเรือดาํนํ�า การสรา้งทางถนน เป็นตน้ 

การผลิตประเภทนี �จะทาํการผลิตในสถานที�ตั�งของโครงการ เมื�อเสร็จโครงการจึงยา้ยทรพัยากรไปสถานที�ใหม่
คนงานตอ้งมีฝีมือและความชาํนาญสามารถทาํงานไดห้ลายอย่าง 
  2) การผลิตแบบไม่ต่อเนื�อง (Job Shop หรือ Intermittent Production) เป็นการผลิต
ผลิตภัณฑท์ี�มีลักษณะหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ จึงมีการเปลี�ยนผลิตภัณฑท์ี�ผลิตบ่อย 

ทาํใหผ้ลผลิตไม่มีมาตรฐาน ปริมาณการผลิตต่อครั�งเป็นล็อต หรือผลิตทีละชิ �นแลว้หยุดผลิต หากมีการผลิตซํ�า
อีกครั�งตอ้งทิ �งช่วงเวลาไปเป็นระยะเวลานาน เช่น การสรา้งแม่พิมพ ์(Mold and Dies) การสรา้งอุปกรณจ์ับยึด
และกาํหนดตาํแหน่ง (Jig and Fixture) การผลิตแบบนี�ตอ้งใชแ้รงงานที�มีฝีมือที�มีความชาํนาญงานสงู 
  3) การผลิตแบบกลุ่ม  (Batch Production) เป็นการผลิตที� มีลักษณะคล้ายคลึง 
กับการผลิตแบบไม่ต่อเนื�องจนอาจจัดเป็นประเภทเดียวกันได ้แต่ความแตกต่างอยู่ที�ลักษณะเฉพาะ  

ของผลิตภัณฑเ์ป็นแบบกลุ่ม แต่ละกลุ่มมีมาตรฐานการผลิตเดียวกันทั�งล็อต มีปริมาณการผลิตต่อครั�ง
เป็นล็อต เช่น การผลิตเสื �อกีฬา การตดัเย็บเสื �อโหล เป็นตน้ 

  4) การผลิตแบบไหลผ่าน  หรือการผลิตแบบสายการผลิต  (Mass Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและรวดเร็ว โดยใช้เครื�องจักรในการผลิตเฉพาะ  

และแยกตามสายผลิต ไม่ใชเ้ครื�องจกัรร่วมกนั ในทางทฤษฎีเครื�องจกัรที�ผลิตแบบนี �จะทาํงานอย่างเดียว
ตลอดอายขุองเครื�องจกัร เช่น การผลิตนํ�าอดัลม การผลิตสกรู ตะป ูท่อต่อ 4 ทาง เป็นตน้ 

  5) การผลิตแบบต่อเนื�อง (Continuous Flow Production) คือ เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์
ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและผลิตอย่างต่อเนื�อง ส่วนใหญ่เป็นการผลิตเพียงผลิตภัณฑ์เดียว 

กระบวนการผลิตจะมีเครื�องจกัรในการผลิตเฉพาะและทาํงานต่อเนื�องไม่หยดุ ถา้หากเครื�องจกัรใดชาํรุด
อาจทาํให้เกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตทั�งสายงาน  

เช่น การผลิตกระดาษ การกลั�นนํ�ามนั การหลอมเหล็ก เป็นตน้ 
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รูปที� 1.13 กลไกของการตรวจสอบและควบคมุการผลิต

1.3.4 รูปแบบการผลิต มีลักษณะที�แตกต่างกันโดยสามารถจาํแนกตามลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑ์หรือระบบการผลิตและปริมาณการผลิต ทั�งนี �เพื�อการจัดการระบบควบคุมคุณภาพ
ในอตุสาหการการผลิตไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ

การจาํแนกตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์
1) การผลิตตามคําสั� ง  (Make to Order: MTO) เป็นการผลิตตามจํานวนสั� งซื �อ

ของลกูคา้ โดยคณุลกัษณะผลิตภณัฑจ์ะเปลี�ยนแปลงไปตามความตอ้งการของลกูคา้ การเตรียมการผลิต
และวัตถุดิบที�ใชใ้นกระบวนการผลิตไม่สามารถคาดการณไ์ด ้จึงไม่มีการเตรียมวตัถุดิบทาํใหล้ดตน้ทุน
การจัดเก็บลงไดแ้ต่หากมียอดสั�งผลิตจาํนวนมาก อาจผลิตไม่ทันหรือผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพผูผ้ลิต
ตอ้งมีความสามารถและความชาํนาญหลายอย่าง เพื�อผลิตสิ�งที�ลูกคา้ตอ้งการ ตัวอย่างการผลิตตาม
คาํสั�ง เช่น การผลิตสินคา้งานฝีมือ การพิมพห์นังสือ การตัดเย็บชุดแต่งงาน การสรา้งบา้นบนที�ดินของ
ลกูคา้ เป็นตน้

2) การผลิตเพื�อรอจําหน่าย (Make to Stock: MTS) เป็นการผลิตจัดเก็บไว้เพื�อรอ
จาํหน่ายโดยผลิตภัณฑ์มีคุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความตอ้งการของลูกคา้ส่วนใหญ่ 

การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบสามารถทาํไดล่้วงหนา้ ผูผ้ลิตมีความสามารถและความชาํนาญเฉพาะ
อย่าง ตวัอย่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่าย เช่น การผลิตอุปกรณส์าํเร็จรูป การผลิตรถยนต ์การผลิตเสื �อผา้
ชดุนกัเรียน เป็นตน้

3) การผลิตเพื�อรอคําสั� ง ซื �อ  (Assembly to Order: ATO) เป็นลักษณะการผลิต
ที�ผสมผสานกันระหว่างการผลิตเพื�อรอจาํหน่ายและการผลิตตามคาํสั�ง กล่าวคือเป็นการผลิตชิ �นส่วน
ที�ประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปไดห้ลายชนิด โดยผลิตชิ �นส่วนไวร้อประกอบเป็นสินคา้สาํเร็จรูปเมื�อไดร้บั

ผลลัพธ ์(Output)ปัจจัยนําเข้า (Input)

ระบบการผลิต
(Production System)

ผลิตภัณฑ์ / บริการ 
(Product / Service)

ทรัพยากรการผลิต
(Resources)

การตรวจสอบและควบคุม
(Inspection and Control)
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คําสั�งซื �อจากลูกค้าตามลักษณะที�ลูกค้าต้องการ ตัวอย่างการผลิตเพื�อรอคํา สั�งซื �อ เช่น การผลิต
เครื�องใชไ้ฟฟ้าหลายรุน่ที�มีการใชอ้ะไหล่เหมือนกนั เป็นตน้ 

การจาํแนกตามระบบการผลิตและปริมาณการผลิต  

  1) การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตแบบลกัษณะเฉพาะ
ตามความตอ้งการของลูกคา้เฉพาะราย เป็นผลิตภัณฑข์นาดใหญ่และราคาสูง ใช้เวลาการผลิตนาน  

มีปรมิาณการผลิตนอ้ย เช่น การผลิตเครื�องบิน การผลิตรถถงั การต่อเรือดาํนํ�า การสรา้งทางถนน เป็นตน้ 

การผลิตประเภทนี �จะทาํการผลิตในสถานที�ตั�งของโครงการ เมื�อเสร็จโครงการจึงยา้ยทรพัยากรไปสถานที�ใหม่
คนงานตอ้งมีฝีมือและความชาํนาญสามารถทาํงานไดห้ลายอย่าง 
  2) การผลิตแบบไม่ต่อเนื�อง (Job Shop หรือ Intermittent Production) เป็นการผลิต
ผลิตภัณฑท์ี�มีลักษณะหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ จึงมีการเปลี�ยนผลิตภัณฑท์ี�ผลิตบ่อย 

ทาํใหผ้ลผลิตไม่มีมาตรฐาน ปริมาณการผลิตต่อครั�งเป็นล็อต หรือผลิตทีละชิ �นแลว้หยุดผลิต หากมีการผลิตซํ�า
อีกครั�งตอ้งทิ �งช่วงเวลาไปเป็นระยะเวลานาน เช่น การสรา้งแม่พิมพ ์(Mold and Dies) การสรา้งอุปกรณจ์ับยึด
และกาํหนดตาํแหน่ง (Jig and Fixture) การผลิตแบบนี�ตอ้งใชแ้รงงานที�มีฝีมือที�มีความชาํนาญงานสงู 
  3) การผลิตแบบกลุ่ม  (Batch Production) เป็นการผลิตที� มีลักษณะคล้ายคลึง 
กับการผลิตแบบไม่ต่อเนื�องจนอาจจัดเป็นประเภทเดียวกันได ้แต่ความแตกต่างอยู่ที�ลักษณะเฉพาะ  

ของผลิตภัณฑเ์ป็นแบบกลุ่ม แต่ละกลุ่มมีมาตรฐานการผลิตเดียวกันทั�งล็อต มีปริมาณการผลิตต่อครั�ง
เป็นล็อต เช่น การผลิตเสื �อกีฬา การตดัเย็บเสื �อโหล เป็นตน้ 

  4) การผลิตแบบไหลผ่าน  หรือการผลิตแบบสายการผลิต  (Mass Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและรวดเร็ว โดยใช้เครื�องจักรในการผลิตเฉพาะ  

และแยกตามสายผลิต ไม่ใชเ้ครื�องจกัรร่วมกนั ในทางทฤษฎีเครื�องจกัรที�ผลิตแบบนี �จะทาํงานอย่างเดียว
ตลอดอายขุองเครื�องจกัร เช่น การผลิตนํ�าอดัลม การผลิตสกรู ตะป ูท่อต่อ 4 ทาง เป็นตน้ 

  5) การผลิตแบบต่อเนื�อง (Continuous Flow Production) คือ เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์
ชนิดเดียวกันในปริมาณมากและผลิตอย่างต่อเนื�อง ส่วนใหญ่เป็นการผลิตเพียงผลิตภัณฑ์เดียว 

กระบวนการผลิตจะมีเครื�องจกัรในการผลิตเฉพาะและทาํงานต่อเนื�องไม่หยดุ ถา้หากเครื�องจกัรใดชาํรุด
อาจทาํให้เกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตทั�งสายงาน  

เช่น การผลิตกระดาษ การกลั�นนํ�ามนั การหลอมเหล็ก เป็นตน้ 
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 1.3.5 ชนิดของการตรวจสอบข้อมูล การตรวจสอบขอ้มูลมีหลายประเภทขึ �นอยู่กับความ
เหมาะสมของรูปแบบลกัษณะการผลิต จาํนวนการผลิต และปัจจยัอื�น ๆ สามารถแบ่งไดด้งันี � 
  1) การตรวจสอบความผนัแปร (Variable Inspection) เพื�อควบคมุลกัษณะของชิ �นส่วน
ที�ผนัแปรใหอ้ยู่ในขอบเขตที�ตอ้งการ (Control of Variable) ไดแ้ก่ ความยาว นํ�าหนกั หรือคณุลกัษณะอื�น ๆ 

เช่น ผลิตภณัฑท่์อต่อ 4 ทาง ตวัแปรที�ตรวจสอบ ไดแ้ก่ ความแข็ง ขนาด ความเป็นมลพิษของวสัด ุเป็นตน้ 

  2) การตรวจสอบว่าดีหรือเสีย (Defective Inspection) เพื�อควบคุมจาํนวนชิ �นส่วน 

ที�เสีย (Control of Defective) เช่น การตรวจสอบคุณภาพหลอดไฟฟ้าว่าติดหรือไม่ติด การตรวจสอบ
ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางของชิ �นส่วนว่าลอดผ่านรูกลมไดห้รือไม่ได ้

  3) การตรวจสอบตาํหนิ (Defects Inspection) เป็นการตรวจสอบจาํนวนความบกพรอ่ง
ที�เกิดกับผลิตภัณฑ์ (Nonconformity) รวมไปถึงผลิตภัณฑ์ที�ไม่เหมาะกับการใช้งาน (Nonconforming 

Product) เพื�อควบคุมจํานวนตําหนิบนชิ �นส่วนให้อยู่ ในขอบเขตที�กําหนด  (Control of Defects)  

เช่น จาํนวนตาํหนิในการทอผา้ รอยตาํหนิในการพ่นสี รอยตาํหนิในการผลิตแกว้เซรามิค เป็นตน้ 

เป้าหมายของการตรวจสอบ คือ พยายามรกัษาคุณภาพใหอ้ยู่ในระดบัมาตรฐานที�กาํหนด
และหากไม่สามารถทาํการตรวจไดค้รบถ้วนสมบูรณ์ อันเนื�องจากเวลาไม่เพียงพอหรือมีค่าใชจ้่ายสูง 
สามารถทาํการควบคมุคณุภาพใหผ้นัแปรอยู่ในขอบเขตที�ยอมรบัได ้ดงันั�นในระบบการผลิตจึงตอ้งมีการ
ตรวจสอบตามจดุการผลิต ดงัต่อไปนี�  

1) ขั�นตอนการพกัหรือเก็บพสัดุ เพื�อไม่ใหว้ตัถุดิบที�ไม่ไดค้ณุภาพเขา้สู่ระบบการผลิต
และออกจากสถานประกอบการ 

2) ระหว่างการผลิต เพื�อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑส์าํเรจ็รูปที�มีคณุภาพที�กาํหนด  

3) จดุที�มีการตั�งเครื�องจกัรใหม่ หรือเริ�มเดินเครื�องใหม่ เพื�อใหไ้ดค้ณุภาพคงที� 
 1.3.6  การตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิต  เป็นกระบวนการตรวจสอบ 

และวิเคราะหข์อ้มลูที�เป็นการตรวจจบัชิ �นงานดี ชิ �นงานรอยตาํหนิ หรือชิ �นงานเสีย รวมไปถึงการประเมิน
คณุภาพของกระบวนการผลิต เพื�อใหแ้น่ใจว่ากระบวนการดงักล่าวถกูดาํเนินอย่างถกูตอ้งและเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กําหนดไว้ การตรวจสอบการปฏิบัติของกระบวนการผลิตนั�นเพื�อค้นหาความผิดปกติ 
หรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น และจัดการกับปัญหาหากมีความผิดปกติใด ๆ เป้าหมายหลักคือการรกัษา
คุณภาพของผลิตภณัฑห์รือบริการ เพื�อใหล้กูคา้ไดร้บัผลิตภณัฑห์รือบริการที�มีคุณภาพสงู และตรงตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว ้การตรวจสอบคณุภาพของกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคญัในการควบคมุคณุภาพ 

และการเพิ�มประสิทธิภาพของการผลิตที�ยึดมาตรฐานการเป็นเลิศ การตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ
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การผลิตช่วยใหร้บัรูแ้ละแกไ้ขปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต และช่วยลดความผิดพลาดขอ้บกพรอ่ง 
ความขดัแยง้ที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลในการเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  1) การตรวจสอบคุณภาพด้วยการสุ่มตัวอย่าง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
โดยการสุ่มตัวอย่างจากกระบวนการผลิต  (โดยเฉพาะกระบวนการผลิตเพื�อประเมินคุณภาพของ
ผลิตภณัฑห์รือบริการที�ผลิตขึ �น ในกระบวนการนี�ตวัอย่างถกูเลือกมาอย่างสุ่มจากจาํนวนผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการที�ถูกตรวจสอบ เพื�อตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการที�ตรวจสอบเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว้หรือไม่ การสุ่มตัวอย่างนี �เป็นวิธีการที�ใชใ้นการควบคุมคุณภาพและตรวจสอบ
คุณภาพเพื�อใหม้ั�นใจว่าผลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณภาพตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้การสุ่มตวัอย่าง เป็น
การตรวจสอบคุณภาพอย่างรวดเร็วและมีความคุม้ค่า ประหยดัเวลา เมื�อตอ้งตรวจสอบผลิตภณัฑ ์หรือ
กระบวนการผลิตจาํนวนมาก โดยการเลือกตัวอย่างสุ่มสามารถรับรูป้ระสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ผลิตโดยไม่ตอ้งตรวจสอบทกุชิ �นที�ถกูผลิต ซึ�งช่วยประหยดัเวลาและทรพัยากรในการควบคมุคณุภาพ 

  2) การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต  การตรวจสอบและประเมิน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ที�กาํลังผลิตในขั�นตอนการผลิต  เพื�อสรา้งความมั�นใจให้กับลูกคา้ว่าตรงตาม
มาตรฐานคุณภาพที�กําหนดไว้ มีทั�งการตรวจจับชิ �นงานดี ชิ �นงานมีรอยตําหนิ และชิ �นงานเสีย  

การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตใชเ้พื�อควบคุมและดูแลคณุภาพของผลิตภณัฑที์�กาํลงัผลิตอยู่
ไดแ้บบทันท่วงที สามารถแก้ไขและลดของเสียไดใ้นกระบวนการ  การตรวจสอบคุณภาพในกระบวน 

การผลิตใชใ้นการตรวจสอบความสมบูรณข์องกระบวนการและผลิตภัณฑ์ และช่วยในการคน้หาความ
ผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น โดยมีการตรวจสอบอย่างต่อเนื�อง เพื�อรับรูค้วามผิดปกติและช่วย 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตที�ทาํให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว้ การตรวจสอบ
คุณภาพในกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคัญของงานควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้ผลิตภัณฑ์ที�ผลิตขึ �นมี
คุณภาพสงู ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้นอกจากนี�การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตยงัช่วย
ลดความผิดพลาดที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลให้ลูกคา้ไดร้ับผลิตภัณฑท์ี�มีคุณภาพและมีความพึงพอใจใน
ผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  3) การตรวจสอบและปรับปรุงคุณภาพ  คือ กระบวนการที�ใช้เพื�อตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบริการ และปรบัปรุงขอ้มูลและกระบวนการเพื�อใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์ 
หรือบรกิารมีความสมบรูณ ์ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้กระบวนการนี�ใชใ้นการตรวจสอบคณุภาพเพื�อ
คน้หาความผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �นในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต  หากพบปัญหาจะนาํ
ข้อมูลไปปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ซึ�งกระบวนการนี�เป็นส่วนสาํคัญในการควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้
ผลิตภณัฑห์รือบรกิารที�ผลิตมีคณุภาพสงูและตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้
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 1.3.5 ชนิดของการตรวจสอบข้อมูล การตรวจสอบขอ้มูลมีหลายประเภทขึ �นอยู่กับความ
เหมาะสมของรูปแบบลกัษณะการผลิต จาํนวนการผลิต และปัจจยัอื�น ๆ สามารถแบ่งไดด้งันี � 
  1) การตรวจสอบความผนัแปร (Variable Inspection) เพื�อควบคมุลกัษณะของชิ �นส่วน
ที�ผนัแปรใหอ้ยู่ในขอบเขตที�ตอ้งการ (Control of Variable) ไดแ้ก่ ความยาว นํ�าหนกั หรือคณุลกัษณะอื�น ๆ 

เช่น ผลิตภณัฑท่์อต่อ 4 ทาง ตวัแปรที�ตรวจสอบ ไดแ้ก่ ความแข็ง ขนาด ความเป็นมลพิษของวสัด ุเป็นตน้ 

  2) การตรวจสอบว่าดีหรือเสีย (Defective Inspection) เพื�อควบคุมจาํนวนชิ �นส่วน 

ที�เสีย (Control of Defective) เช่น การตรวจสอบคุณภาพหลอดไฟฟ้าว่าติดหรือไม่ติด การตรวจสอบ
ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางของชิ �นส่วนว่าลอดผ่านรูกลมไดห้รือไม่ได ้

  3) การตรวจสอบตาํหนิ (Defects Inspection) เป็นการตรวจสอบจาํนวนความบกพรอ่ง
ที�เกิดกับผลิตภัณฑ์ (Nonconformity) รวมไปถึงผลิตภัณฑ์ที�ไม่เหมาะกับการใช้งาน (Nonconforming 

Product) เพื�อควบคุมจํานวนตําหนิบนชิ �นส่วนให้อยู่ ในขอบเขตที�กําหนด  (Control of Defects)  

เช่น จาํนวนตาํหนิในการทอผา้ รอยตาํหนิในการพ่นสี รอยตาํหนิในการผลิตแกว้เซรามิค เป็นตน้ 

เป้าหมายของการตรวจสอบ คือ พยายามรกัษาคุณภาพใหอ้ยู่ในระดบัมาตรฐานที�กาํหนด
และหากไม่สามารถทาํการตรวจไดค้รบถ้วนสมบูรณ์ อันเนื�องจากเวลาไม่เพียงพอหรือมีค่าใชจ้่ายสูง 
สามารถทาํการควบคมุคณุภาพใหผ้นัแปรอยู่ในขอบเขตที�ยอมรบัได ้ดงันั�นในระบบการผลิตจึงตอ้งมีการ
ตรวจสอบตามจดุการผลิต ดงัต่อไปนี�  

1) ขั�นตอนการพกัหรือเก็บพสัดุ เพื�อไม่ใหว้ตัถุดิบที�ไม่ไดค้ณุภาพเขา้สู่ระบบการผลิต
และออกจากสถานประกอบการ 

2) ระหว่างการผลิต เพื�อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑส์าํเรจ็รูปที�มีคณุภาพที�กาํหนด  

3) จดุที�มีการตั�งเครื�องจกัรใหม่ หรือเริ�มเดินเครื�องใหม่ เพื�อใหไ้ดค้ณุภาพคงที� 
 1.3.6  การตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิต  เป็นกระบวนการตรวจสอบ 

และวิเคราะหข์อ้มลูที�เป็นการตรวจจบัชิ �นงานดี ชิ �นงานรอยตาํหนิ หรือชิ �นงานเสีย รวมไปถึงการประเมิน
คณุภาพของกระบวนการผลิต เพื�อใหแ้น่ใจว่ากระบวนการดงักล่าวถกูดาํเนินอย่างถกูตอ้งและเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กําหนดไว้ การตรวจสอบการปฏิบัติของกระบวนการผลิตนั�นเพื�อค้นหาความผิดปกติ 
หรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น และจัดการกับปัญหาหากมีความผิดปกติใด ๆ เป้าหมายหลักคือการรกัษา
คุณภาพของผลิตภณัฑห์รือบริการ เพื�อใหล้กูคา้ไดร้บัผลิตภณัฑห์รือบริการที�มีคุณภาพสงู และตรงตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว ้การตรวจสอบคณุภาพของกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคญัในการควบคมุคณุภาพ 

และการเพิ�มประสิทธิภาพของการผลิตที�ยึดมาตรฐานการเป็นเลิศ การตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ
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การผลิตช่วยใหร้บัรูแ้ละแกไ้ขปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต และช่วยลดความผิดพลาดขอ้บกพรอ่ง 
ความขดัแยง้ที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลในการเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  1) การตรวจสอบคุณภาพด้วยการสุ่มตัวอย่าง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
โดยการสุ่มตัวอย่างจากกระบวนการผลิต  (โดยเฉพาะกระบวนการผลิตเพื�อประเมินคุณภาพของ
ผลิตภณัฑห์รือบริการที�ผลิตขึ �น ในกระบวนการนี�ตวัอย่างถกูเลือกมาอย่างสุ่มจากจาํนวนผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการที�ถูกตรวจสอบ เพื�อตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการที�ตรวจสอบเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว้หรือไม่ การสุ่มตัวอย่างนี �เป็นวิธีการที�ใชใ้นการควบคุมคุณภาพและตรวจสอบ
คุณภาพเพื�อใหม้ั�นใจว่าผลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณภาพตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้การสุ่มตวัอย่าง เป็น
การตรวจสอบคุณภาพอย่างรวดเร็วและมีความคุม้ค่า ประหยดัเวลา เมื�อตอ้งตรวจสอบผลิตภณัฑ ์หรือ
กระบวนการผลิตจาํนวนมาก โดยการเลือกตัวอย่างสุ่มสามารถรับรูป้ระสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ผลิตโดยไม่ตอ้งตรวจสอบทกุชิ �นที�ถกูผลิต ซึ�งช่วยประหยดัเวลาและทรพัยากรในการควบคมุคณุภาพ 

  2) การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต  การตรวจสอบและประเมิน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ที�กาํลังผลิตในขั�นตอนการผลิต  เพื�อสรา้งความมั�นใจให้กับลูกคา้ว่าตรงตาม
มาตรฐานคุณภาพที�กําหนดไว้ มีทั�งการตรวจจับชิ �นงานดี ชิ �นงานมีรอยตําหนิ และชิ �นงานเสีย  

การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตใชเ้พื�อควบคุมและดูแลคณุภาพของผลิตภณัฑที์�กาํลงัผลิตอยู่
ไดแ้บบทันท่วงที สามารถแก้ไขและลดของเสียไดใ้นกระบวนการ  การตรวจสอบคุณภาพในกระบวน 

การผลิตใชใ้นการตรวจสอบความสมบูรณข์องกระบวนการและผลิตภัณฑ์ และช่วยในการคน้หาความ
ผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น โดยมีการตรวจสอบอย่างต่อเนื�อง เพื�อรับรูค้วามผิดปกติและช่วย 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตที�ทาํให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว้ การตรวจสอบ
คุณภาพในกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคัญของงานควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้ผลิตภัณฑ์ที�ผลิตขึ �นมี
คุณภาพสงู ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้นอกจากนี�การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตยงัช่วย
ลดความผิดพลาดที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลให้ลูกคา้ไดร้ับผลิตภัณฑท์ี�มีคุณภาพและมีความพึงพอใจใน
ผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  3) การตรวจสอบและปรับปรุงคุณภาพ  คือ กระบวนการที�ใช้เพื�อตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบริการ และปรบัปรุงขอ้มูลและกระบวนการเพื�อใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์ 
หรือบรกิารมีความสมบรูณ ์ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้กระบวนการนี�ใชใ้นการตรวจสอบคณุภาพเพื�อ
คน้หาความผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �นในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต  หากพบปัญหาจะนาํ
ข้อมูลไปปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ซึ�งกระบวนการนี�เป็นส่วนสาํคัญในการควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้
ผลิตภณัฑห์รือบรกิารที�ผลิตมีคณุภาพสงูและตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้
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 1.3.5 ชนิดของการตรวจสอบข้อมูล การตรวจสอบขอ้มูลมีหลายประเภทขึ �นอยู่กับความ
เหมาะสมของรูปแบบลกัษณะการผลิต จาํนวนการผลิต และปัจจยัอื�น ๆ สามารถแบ่งไดด้งันี � 
  1) การตรวจสอบความผนัแปร (Variable Inspection) เพื�อควบคมุลกัษณะของชิ �นส่วน
ที�ผนัแปรใหอ้ยู่ในขอบเขตที�ตอ้งการ (Control of Variable) ไดแ้ก่ ความยาว นํ�าหนกั หรือคณุลกัษณะอื�น ๆ 

เช่น ผลิตภณัฑท่์อต่อ 4 ทาง ตวัแปรที�ตรวจสอบ ไดแ้ก่ ความแข็ง ขนาด ความเป็นมลพิษของวสัด ุเป็นตน้ 

  2) การตรวจสอบว่าดีหรือเสีย (Defective Inspection) เพื�อควบคุมจาํนวนชิ �นส่วน 

ที�เสีย (Control of Defective) เช่น การตรวจสอบคุณภาพหลอดไฟฟ้าว่าติดหรือไม่ติด การตรวจสอบ
ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางของชิ �นส่วนว่าลอดผ่านรูกลมไดห้รือไม่ได ้

  3) การตรวจสอบตาํหนิ (Defects Inspection) เป็นการตรวจสอบจาํนวนความบกพรอ่ง
ที�เกิดกับผลิตภัณฑ์ (Nonconformity) รวมไปถึงผลิตภัณฑ์ที�ไม่เหมาะกับการใช้งาน (Nonconforming 

Product) เพื�อควบคุมจํานวนตําหนิบนชิ �นส่วนให้อยู่ ในขอบเขตที�กําหนด  (Control of Defects)  

เช่น จาํนวนตาํหนิในการทอผา้ รอยตาํหนิในการพ่นสี รอยตาํหนิในการผลิตแกว้เซรามิค เป็นตน้ 

เป้าหมายของการตรวจสอบ คือ พยายามรกัษาคุณภาพใหอ้ยู่ในระดบัมาตรฐานที�กาํหนด
และหากไม่สามารถทาํการตรวจไดค้รบถ้วนสมบูรณ์ อันเนื�องจากเวลาไม่เพียงพอหรือมีค่าใชจ้่ายสูง 
สามารถทาํการควบคมุคณุภาพใหผ้นัแปรอยู่ในขอบเขตที�ยอมรบัได ้ดงันั�นในระบบการผลิตจึงตอ้งมีการ
ตรวจสอบตามจดุการผลิต ดงัต่อไปนี�  

1) ขั�นตอนการพกัหรือเก็บพสัดุ เพื�อไม่ใหว้ตัถุดิบที�ไม่ไดค้ณุภาพเขา้สู่ระบบการผลิต
และออกจากสถานประกอบการ 

2) ระหว่างการผลิต เพื�อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑส์าํเรจ็รูปที�มีคณุภาพที�กาํหนด  

3) จดุที�มีการตั�งเครื�องจกัรใหม่ หรือเริ�มเดินเครื�องใหม่ เพื�อใหไ้ดค้ณุภาพคงที� 
 1.3.6  การตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิต  เป็นกระบวนการตรวจสอบ 

และวิเคราะหข์อ้มลูที�เป็นการตรวจจบัชิ �นงานดี ชิ �นงานรอยตาํหนิ หรือชิ �นงานเสีย รวมไปถึงการประเมิน
คณุภาพของกระบวนการผลิต เพื�อใหแ้น่ใจว่ากระบวนการดงักล่าวถกูดาํเนินอย่างถกูตอ้งและเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กําหนดไว้ การตรวจสอบการปฏิบัติของกระบวนการผลิตนั�นเพื�อค้นหาความผิดปกติ 
หรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น และจัดการกับปัญหาหากมีความผิดปกติใด ๆ เป้าหมายหลักคือการรกัษา
คุณภาพของผลิตภณัฑห์รือบริการ เพื�อใหล้กูคา้ไดร้บัผลิตภณัฑห์รือบริการที�มีคุณภาพสงู และตรงตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว ้การตรวจสอบคณุภาพของกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคญัในการควบคมุคณุภาพ 

และการเพิ�มประสิทธิภาพของการผลิตที�ยึดมาตรฐานการเป็นเลิศ การตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                           23 

 

  

การผลิตช่วยใหร้บัรูแ้ละแกไ้ขปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต และช่วยลดความผิดพลาดขอ้บกพรอ่ง 
ความขดัแยง้ที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลในการเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  1) การตรวจสอบคุณภาพด้วยการสุ่มตัวอย่าง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
โดยการสุ่มตัวอย่างจากกระบวนการผลิต  (โดยเฉพาะกระบวนการผลิตเพื�อประเมินคุณภาพของ
ผลิตภณัฑห์รือบริการที�ผลิตขึ �น ในกระบวนการนี�ตวัอย่างถกูเลือกมาอย่างสุ่มจากจาํนวนผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการที�ถูกตรวจสอบ เพื�อตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการที�ตรวจสอบเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว้หรือไม่ การสุ่มตัวอย่างนี �เป็นวิธีการที�ใชใ้นการควบคุมคุณภาพและตรวจสอบ
คุณภาพเพื�อใหม้ั�นใจว่าผลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณภาพตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้การสุ่มตวัอย่าง เป็น
การตรวจสอบคุณภาพอย่างรวดเร็วและมีความคุม้ค่า ประหยดัเวลา เมื�อตอ้งตรวจสอบผลิตภณัฑ ์หรือ
กระบวนการผลิตจาํนวนมาก โดยการเลือกตัวอย่างสุ่มสามารถรับรูป้ระสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ผลิตโดยไม่ตอ้งตรวจสอบทกุชิ �นที�ถกูผลิต ซึ�งช่วยประหยดัเวลาและทรพัยากรในการควบคมุคณุภาพ 

  2) การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต  การตรวจสอบและประเมิน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ที�กาํลังผลิตในขั�นตอนการผลิต  เพื�อสรา้งความมั�นใจให้กับลูกคา้ว่าตรงตาม
มาตรฐานคุณภาพที�กําหนดไว้ มีทั�งการตรวจจับชิ �นงานดี ชิ �นงานมีรอยตําหนิ และชิ �นงานเสีย  

การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตใชเ้พื�อควบคุมและดูแลคณุภาพของผลิตภณัฑที์�กาํลงัผลิตอยู่
ไดแ้บบทันท่วงที สามารถแก้ไขและลดของเสียไดใ้นกระบวนการ  การตรวจสอบคุณภาพในกระบวน 

การผลิตใชใ้นการตรวจสอบความสมบูรณข์องกระบวนการและผลิตภัณฑ์ และช่วยในการคน้หาความ
ผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น โดยมีการตรวจสอบอย่างต่อเนื�อง เพื�อรับรูค้วามผิดปกติและช่วย 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตที�ทาํให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว้ การตรวจสอบ
คุณภาพในกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคัญของงานควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้ผลิตภัณฑ์ที�ผลิตขึ �นมี
คุณภาพสงู ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้นอกจากนี�การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตยงัช่วย
ลดความผิดพลาดที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลให้ลูกคา้ไดร้ับผลิตภัณฑท์ี�มีคุณภาพและมีความพึงพอใจใน
ผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  3) การตรวจสอบและปรับปรุงคุณภาพ  คือ กระบวนการที�ใช้เพื�อตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบริการ และปรบัปรุงขอ้มูลและกระบวนการเพื�อใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์ 
หรือบรกิารมีความสมบรูณ ์ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้กระบวนการนี�ใชใ้นการตรวจสอบคณุภาพเพื�อ
คน้หาความผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �นในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต  หากพบปัญหาจะนาํ
ข้อมูลไปปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ซึ�งกระบวนการนี�เป็นส่วนสาํคัญในการควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้
ผลิตภณัฑห์รือบรกิารที�ผลิตมีคณุภาพสงูและตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้
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 1.3.5 ชนิดของการตรวจสอบข้อมูล การตรวจสอบขอ้มูลมีหลายประเภทขึ �นอยู่กับความ
เหมาะสมของรูปแบบลกัษณะการผลิต จาํนวนการผลิต และปัจจยัอื�น ๆ สามารถแบ่งไดด้งันี � 
  1) การตรวจสอบความผนัแปร (Variable Inspection) เพื�อควบคมุลกัษณะของชิ �นส่วน
ที�ผนัแปรใหอ้ยู่ในขอบเขตที�ตอ้งการ (Control of Variable) ไดแ้ก่ ความยาว นํ�าหนกั หรือคณุลกัษณะอื�น ๆ 

เช่น ผลิตภณัฑท์่อต่อ 4 ทาง ตวัแปรที�ตรวจสอบ ไดแ้ก่ ความแข็ง ขนาด ความเป็นมลพิษของวสัด ุเป็นตน้ 

  2) การตรวจสอบว่าดีหรือเสีย (Defective Inspection) เพื�อควบคุมจาํนวนชิ �นส่วน 

ที�เสีย (Control of Defective) เช่น การตรวจสอบคุณภาพหลอดไฟฟ้าว่าติดหรือไม่ติด การตรวจสอบ
ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางของชิ �นส่วนว่าลอดผ่านรูกลมไดห้รือไม่ได ้

  3) การตรวจสอบตาํหนิ (Defects Inspection) เป็นการตรวจสอบจาํนวนความบกพรอ่ง
ที�เกิดกับผลิตภัณฑ์ (Nonconformity) รวมไปถึงผลิตภัณฑ์ที�ไม่เหมาะกับการใช้งาน (Nonconforming 

Product) เพื�อควบคุมจํานวนตําหนิบนชิ �นส่วนให้อยู่ ในขอบเขตที�กําหนด  (Control of Defects)  

เช่น จาํนวนตาํหนิในการทอผา้ รอยตาํหนิในการพ่นสี รอยตาํหนิในการผลิตแกว้เซรามิค เป็นตน้ 

เป้าหมายของการตรวจสอบ คือ พยายามรกัษาคุณภาพใหอ้ยู่ในระดบัมาตรฐานที�กาํหนด
และหากไม่สามารถทาํการตรวจไดค้รบถ้วนสมบูรณ์ อันเนื�องจากเวลาไม่เพียงพอหรือมีค่าใชจ้่ายสูง 
สามารถทาํการควบคมุคณุภาพใหผ้นัแปรอยู่ในขอบเขตที�ยอมรบัได ้ดงันั�นในระบบการผลิตจึงตอ้งมีการ
ตรวจสอบตามจดุการผลิต ดงัต่อไปนี�  

1) ขั�นตอนการพกัหรือเก็บพสัดุ เพื�อไม่ใหว้ตัถุดิบที�ไม่ไดค้ณุภาพเขา้สู่ระบบการผลิต
และออกจากสถานประกอบการ 

2) ระหว่างการผลิต เพื�อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑส์าํเรจ็รูปที�มีคณุภาพที�กาํหนด  

3) จดุที�มีการตั�งเครื�องจกัรใหม่ หรือเริ�มเดินเครื�องใหม่ เพื�อใหไ้ดค้ณุภาพคงที� 
 1.3.6  การตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิต  เป็นกระบวนการตรวจสอบ 

และวิเคราะหข์อ้มลูที�เป็นการตรวจจบัชิ �นงานดี ชิ �นงานรอยตาํหนิ หรือชิ �นงานเสีย รวมไปถึงการประเมิน
คณุภาพของกระบวนการผลิต เพื�อใหแ้น่ใจว่ากระบวนการดงักล่าวถกูดาํเนินอย่างถกูตอ้งและเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กําหนดไว้ การตรวจสอบการปฏิบัติของกระบวนการผลิตนั�นเพื�อค้นหาความผิดปกติ 
หรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น และจัดการกับปัญหาหากมีความผิดปกติใด ๆ เป้าหมายหลักคือการรกัษา
คุณภาพของผลิตภณัฑห์รือบริการ เพื�อใหล้กูคา้ไดร้บัผลิตภณัฑห์รือบริการที�มีคุณภาพสงู และตรงตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว ้การตรวจสอบคณุภาพของกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคญัในการควบคมุคณุภาพ 

และการเพิ�มประสิทธิภาพของการผลิตที�ยึดมาตรฐานการเป็นเลิศ การตรวจสอบคุณภาพกระบวนการ
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การผลิตช่วยใหร้บัรูแ้ละแกไ้ขปัญหาในระหว่างกระบวนการผลิต และช่วยลดความผิดพลาดขอ้บกพรอ่ง 
ความขดัแยง้ที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลในการเพิ�มคณุภาพของผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  1) การตรวจสอบคุณภาพด้วยการสุ่มตัวอย่าง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
โดยการสุ่มตัวอย่างจากกระบวนการผลิต  (โดยเฉพาะกระบวนการผลิตเพื�อประเมินคุณภาพของ
ผลิตภณัฑห์รือบริการที�ผลิตขึ �น ในกระบวนการนี�ตวัอย่างถกูเลือกมาอย่างสุ่มจากจาํนวนผลิตภณัฑห์รือ
กระบวนการที�ถูกตรวจสอบ เพื�อตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการที�ตรวจสอบเป็นไปตาม
มาตรฐานที�กาํหนดไว้หรือไม่ การสุ่มตัวอย่างนี �เป็นวิธีการที�ใชใ้นการควบคุมคุณภาพและตรวจสอบ
คุณภาพเพื�อใหม้ั�นใจว่าผลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณภาพตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้การสุ่มตวัอย่าง เป็น
การตรวจสอบคุณภาพอย่างรวดเร็วและมีความคุม้ค่า ประหยดัเวลา เมื�อตอ้งตรวจสอบผลิตภณัฑ ์หรือ
กระบวนการผลิตจาํนวนมาก โดยการเลือกตัวอย่างสุ่มสามารถรับรูป้ระสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ผลิตโดยไม่ตอ้งตรวจสอบทกุชิ �นที�ถกูผลิต ซึ�งช่วยประหยดัเวลาและทรพัยากรในการควบคมุคณุภาพ 

  2) การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต  การตรวจสอบและประเมิน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ที�กาํลังผลิตในขั�นตอนการผลิต  เพื�อสรา้งความมั�นใจให้กับลูกคา้ว่าตรงตาม
มาตรฐานคุณภาพที�กําหนดไว้ มีทั�งการตรวจจับชิ �นงานดี ชิ �นงานมีรอยตําหนิ และชิ �นงานเสีย  

การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตใชเ้พื�อควบคุมและดูแลคณุภาพของผลิตภณัฑที์�กาํลงัผลิตอยู่
ไดแ้บบทันท่วงที สามารถแก้ไขและลดของเสียไดใ้นกระบวนการ  การตรวจสอบคุณภาพในกระบวน 

การผลิตใชใ้นการตรวจสอบความสมบูรณข์องกระบวนการและผลิตภัณฑ์ และช่วยในการคน้หาความ
ผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �น โดยมีการตรวจสอบอย่างต่อเนื�อง เพื�อรับรูค้วามผิดปกติและช่วย 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตที�ทาํให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว้ การตรวจสอบ
คุณภาพในกระบวนการผลิตเป็นส่วนสาํคัญของงานควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้ผลิตภัณฑ์ที�ผลิตขึ �นมี
คุณภาพสงู ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้นอกจากนี�การตรวจสอบคณุภาพในกระบวนการผลิตยงัช่วย
ลดความผิดพลาดที�อาจเกิดขึ �น ซึ�งส่งผลให้ลูกคา้ไดร้ับผลิตภัณฑท์ี�มีคุณภาพและมีความพึงพอใจใน
ผลิตภณัฑแ์ละบรกิาร 
  3) การตรวจสอบและปรับปรุงคุณภาพ  คือ กระบวนการที�ใช้เพื�อตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบริการ และปรบัปรุงขอ้มูลและกระบวนการเพื�อใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์ 
หรือบรกิารมีความสมบรูณ ์ตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้กระบวนการนี�ใชใ้นการตรวจสอบคณุภาพเพื�อ
คน้หาความผิดปกติหรือปัญหาที�อาจเกิดขึ �นในผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต  หากพบปัญหาจะนาํ
ข้อมูลไปปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ ซึ�งกระบวนการนี�เป็นส่วนสาํคัญในการควบคุมคุณภาพ  เพื�อให้
ผลิตภณัฑห์รือบรกิารที�ผลิตมีคณุภาพสงูและตรงตามมาตรฐานที�กาํหนดไว ้
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 1.4 ข้อควรคาํนึงสาํหรับงานควบคุมคุณภาพ 
 

ปัจจบุนักระบวนการผลิตผลิตภณัฑม์ีขั�นตอนและกระบวนการผลิตที�แตกต่างกนั ดงันั�นในการผลิต
จึงจําเป็นต้องมีการกําหนดข้อกําหนดไว้ เพื�อช่วยให้สามารถผลิตชิ �นงานหรือสินค้าที�มีคุณภาพดี   

โดยขอ้กาํหนดเหล่านี �สามารถอธิบายถึงสิ�งที�ควรตระหนกัและขอ้ควรระวงัในจดุต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต 

 1.4.1 การแบ่งระดับการควบคุมคุณภาพ การแบ่งระดบัในการควบคมุคณุภาพเป็นสิ�งสาํคญั
มากในงานอุตสาหกรรมปัจจุบัน ทั�งนี �เพื�อการปฏิบัติงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง ความจาํเป็นที�ตอ้งมีการแยก
ประเภทของชิ �นงาน หรือผลิตภณัฑ ์เพื�อแบ่งระดบัของผลิตภณัฑห์รือชิ �นงานที�มีอยู่ในกระบวนการผลิต
ออกจากกัน เหตุผลสาํคญัที�ตอ้งแบ่งระดบัการควบคุมคุณภาพในการผลิต อนัเนื�องมาจากลกัษณะการ
ผลิตดงัต่อไปนี� 

1) การออกแบบใหม่ทางวิศวกรรม หรือผลิตภณัฑใ์หม่  
2) การเปลี�ยนแปลงการออกแบบทางวิศวกรรม  

3) การเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต 

4) การควบคมุการผลิตครั�งแรก 

5) การผลิตชั�วคราว 

6) การผลิตกรณีพิเศษ 

 1.4.2 การแบ่งระดับคุณภาพชิ�นงาน กระบวนการผลิตเบื �องต้นที�มีคุณภาพดีตอ้งมีการ
ปฏิบตัิงานที�ทุกฝ่ายที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคุณภาพ ตอ้งใหช้ิ �นงานที�มีคุณภาพดีสู่กระบวนการถัดไป
ของการผลิตหรือส่งถึงมือลูกคา้ เพราะฉะนั�นการแบ่งระดับคุณภาพชิ �นงาน มีขอ้สังเกตและควรปฏิบติั
ดงัต่อไปนี� 
  1) ชิ �นงานที� ได้มาตรฐาน  ชิ �นงานลักษณะนี�มีคุณภาพดี  สามารถส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือส่งต่อใหก้ับลูกคา้ภายนอกได ้ ชิ �นงานนี�มีการควบคุมคุณภาพในรูปแบบต่าง  ๆ  

ตามขอ้กาํหนดของลกูคา้ เช่น แผนภูมิค่าเฉลี�ยและค่าพิสยั ( X - R chart ) ซึ�งจะกล่าวต่อไปในบทที� 4 

2) ชิ �นงานที�ไม่ไดม้าตรฐาน ชิ �นงานลกัษณะนี�มีคณุภาพไม่ดี เรียกว่า งานเสียหรืองาน 

NG (No Good Product) ตอ้งทาํการคัดแยกเป็นงานเสีย ทั�งนี �อาจเกิดจากในกระบวนการ เครื�องจักร 
หรือพนกังาน ชิ �นงานนี�มีการควบคมุคณุภาพในรูปแบบแผนภูมิของเสีย (P Chart) ซึ�งจะกล่าวในบทที� 5 

  3) ชิ �นงานที�ไม่แน่ใจในมาตรฐานและคุณภาพ ชิ �นงานลกัษณะนี�เป็นชิ �นงานที�รอการ
ตดัสินใจ รอการซ่อม หรือรอการปรบัแต่งจากหวัหนา้งาน จาํเป็นตอ้งจดัแยกและติดป้ายแสดงการบ่งชี �
อย่างชดัเจน 
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 1.4.3 การป้องกันความผิดพลาดและความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพ ความผิดพลาด
และความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพเกิดมาจากหลายสาเหตุ อาทิเช่น คน เครื�องจักร วัตถุดิบ 

กระบวนการ หรือสภาพแวดลอ้ม เป็นตน้ 5M1E รายละเอียดกล่าวอีกครั�งในบทที� 3 ความผิดพลาดที�มี
สาเหตเุกิดจากคนจะเกิดไดง้่ายแมม้ีกระบวนการที�ดีก็ตาม เช่น การคดัแยกงานที�ไม่ถกูตอ้งเกิดการปะปน
ระหว่างงานดีและงานเสีย การเร่งยอดการผลิต การตรวจสอบที�ผิดพลาด ทั�งนี �ความผิดพลาดอาจเป็นสิ�ง
ที�หลีกเลี�ยงไม่ได ้แต่เป็นสิ�งที�จาํเป็นที�ตอ้งหากระบวนการป้องกนั 

 ถ้ากระบวนการผลิตผิดปกติ มีความจาํเป็นอย่างยิ�งที�ตอ้งดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุ 
ของความผิดพลาดและความผิดปกติใหก้ระบวนการผลิตนั�นกลับเขา้สู่กระบวนการผลิตระดับคุณภาพ
ปกติโดยเร็ว และประเด็นสาํคัญสาํหรบังานควบคุมคุณภาพอีกอย่างหนึ�งคือ “การติดตามและเฝ้าดู” 
กระบวนการผลิต ทั�งนี �ความผิดพลาดและผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพอาจจะเกิดขึ �นไดต้ลอดเวลา  

โดยประโยชนข์องการป้องความผิดพลาด มีดงัต่อไปนี� 
1) การควบคมุและตรวจสอบจาํนวนงานไดอ้ย่างถกูตอ้ง 
 - ทาํใหไ้ม่มีปัญหาเรื�องจาํนวนยอดในการผลิต 

 - ทาํใหส้ามารถตรวจสอบจาํนวนยอดชิ �นงานในสายการผลิตได ้

 - ทาํใหไ้ม่เกิดการผิดพลาดและชิ �นงานที�ผิดพลาดส่งถึงมือลกูคา้ 

  2) ทาํใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงูขึ �น 

   - ทาํใหก้ารคน้หาขอ้มลูเป็นไดอ้ย่างสะดวก 

   - ทาํใหก้ารจดัเตรียมชิ �นงานและวตัถดุิบเป็นไปอย่างถกูตอ้งและแม่นยาํ 

   - ทาํใหก้ารจดัส่งชิ �นงานไดอ้ย่างทนัเวลา 

   - ทาํใหท้ราบประสิทธิภาพของเครื�องจกัรและใชง้านไดอ้ย่างเต็มที� 
 1.4.4 ชิ�นงานที�มีความสาํคัญตอ่กระบวนการผลิต 

 1) งานชุดแรกของรุ่น  สิ�งที�ส ําคัญ คือ  การจดบันทึกข้อมูล หรือทําการบันทึก
ความสามารถกระบวนการงานชุดแรกของรุ่น เช่น ผลิตภัณฑ์ของกระบวนการจากการออกแบบใหม่ 

ผลิตภณัฑข์องกระบวนการที�มีการเปลี�ยนแปลงทางดา้นวศิวกรรม การสั�งผลิตผลิตภณัฑท์ี�เลิกการผลิตไป 

การเปลี�ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ การติดตั�งเครื�องจักรใหม่ การย้ายเครื�องจักร แม่พิมพ์ เครื�องมือต่าง  ๆ  

การปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรือขั�นตอนการทาํงานใหม่ 
 2) งานชิ �นแรกของวนั สิ�งที�สาํคญั คือ การตรวจสอบ เช่น ผลิตภณัฑแ์รกในการเริ�มงาน

ในแต่ละวนั ชิ �นงานแรกหลงัจากพกัเที�ยง ชิ �นงานแรกหลงัจากการปรบัแต่งเครื�องจกัร ชิ �นงานแรกหลงัจาก
หยดุเครื�องเป็นเวลานาน ๆ 
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 1.4 ข้อควรคาํนึงสาํหรับงานควบคุมคุณภาพ 
 

ปัจจบุนักระบวนการผลิตผลิตภณัฑม์ีขั�นตอนและกระบวนการผลิตที�แตกต่างกนั ดงันั�นในการผลิต
จึงจําเป็นต้องมีการกําหนดข้อกําหนดไว้ เพื�อช่วยให้สามารถผลิตชิ �นงานหรือสินค้าที�มีคุณภาพดี   

โดยขอ้กาํหนดเหล่านี �สามารถอธิบายถึงสิ�งที�ควรตระหนกัและขอ้ควรระวงัในจดุต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต 

 1.4.1 การแบ่งระดับการควบคุมคุณภาพ การแบ่งระดบัในการควบคมุคณุภาพเป็นสิ�งสาํคญั
มากในงานอุตสาหกรรมปัจจุบัน ทั�งนี �เพื�อการปฏิบัติงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง ความจาํเป็นที�ตอ้งมีการแยก
ประเภทของชิ �นงาน หรือผลิตภณัฑ ์เพื�อแบ่งระดบัของผลิตภณัฑห์รือชิ �นงานที�มีอยู่ในกระบวนการผลิต
ออกจากกัน เหตุผลสาํคญัที�ตอ้งแบ่งระดบัการควบคุมคุณภาพในการผลิต อนัเนื�องมาจากลกัษณะการ
ผลิตดงัต่อไปนี� 

1) การออกแบบใหม่ทางวิศวกรรม หรือผลิตภณัฑใ์หม่  
2) การเปลี�ยนแปลงการออกแบบทางวิศวกรรม  

3) การเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต 

4) การควบคมุการผลิตครั�งแรก 

5) การผลิตชั�วคราว 

6) การผลิตกรณีพิเศษ 

 1.4.2 การแบ่งระดับคุณภาพชิ�นงาน กระบวนการผลิตเบื �องต้นที�มีคุณภาพดีตอ้งมีการ
ปฏิบติังานที�ทุกฝ่ายที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคุณภาพ ตอ้งใหชิ้ �นงานที�มีคุณภาพดีสู่กระบวนการถัดไป
ของการผลิตหรือส่งถึงมือลูกคา้ เพราะฉะนั�นการแบ่งระดับคุณภาพชิ �นงาน มีขอ้สังเกตและควรปฏิบตัิ
ดงัต่อไปนี� 
  1) ชิ �นงานที� ได้มาตรฐาน  ชิ �นงานลักษณะนี�มีคุณภาพดี  สามารถส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือส่งต่อใหก้ับลูกคา้ภายนอกได ้ ชิ �นงานนี�มีการควบคุมคุณภาพในรูปแบบต่าง  ๆ  

ตามขอ้กาํหนดของลกูคา้ เช่น แผนภูมิค่าเฉลี�ยและค่าพิสยั ( X - R chart ) ซึ�งจะกล่าวต่อไปในบทที� 4 

2) ชิ �นงานที�ไม่ไดม้าตรฐาน ชิ �นงานลกัษณะนี�มีคณุภาพไม่ดี เรียกว่า งานเสียหรืองาน 

NG (No Good Product) ตอ้งทาํการคัดแยกเป็นงานเสีย ทั�งนี �อาจเกิดจากในกระบวนการ เครื�องจักร 
หรือพนกังาน ชิ �นงานนี�มีการควบคมุคณุภาพในรูปแบบแผนภูมิของเสีย (P Chart) ซึ�งจะกล่าวในบทที� 5 

  3) ชิ �นงานที�ไม่แน่ใจในมาตรฐานและคุณภาพ ชิ �นงานลกัษณะนี�เป็นชิ �นงานที�รอการ
ตดัสินใจ รอการซ่อม หรือรอการปรบัแต่งจากหวัหนา้งาน จาํเป็นตอ้งจดัแยกและติดป้ายแสดงการบ่งชี �
อย่างชดัเจน 
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 1.4.3 การป้องกันความผิดพลาดและความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพ ความผิดพลาด
และความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพเกิดมาจากหลายสาเหตุ อาทิเช่น คน เครื�องจักร วัตถุดิบ 

กระบวนการ หรือสภาพแวดลอ้ม เป็นตน้ 5M1E รายละเอียดกล่าวอีกครั�งในบทที� 3 ความผิดพลาดที�มี
สาเหตเุกิดจากคนจะเกิดไดง้่ายแมม้ีกระบวนการที�ดีก็ตาม เช่น การคดัแยกงานที�ไม่ถกูตอ้งเกิดการปะปน
ระหว่างงานดีและงานเสีย การเร่งยอดการผลิต การตรวจสอบที�ผิดพลาด ทั�งนี �ความผิดพลาดอาจเป็นสิ�ง
ที�หลีกเลี�ยงไม่ได ้แต่เป็นสิ�งที�จาํเป็นที�ตอ้งหากระบวนการป้องกนั 

 ถ้ากระบวนการผลิตผิดปกติ มีความจาํเป็นอย่างยิ�งที�ตอ้งดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุ 
ของความผิดพลาดและความผิดปกติใหก้ระบวนการผลิตนั�นกลับเขา้สู่กระบวนการผลิตระดับคุณภาพ
ปกติโดยเร็ว และประเด็นสาํคัญสาํหรบังานควบคุมคุณภาพอีกอย่างหนึ�งคือ “การติดตามและเฝ้าดู” 
กระบวนการผลิต ทั�งนี �ความผิดพลาดและผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพอาจจะเกิดขึ �นไดต้ลอดเวลา  

โดยประโยชนข์องการป้องความผิดพลาด มีดงัต่อไปนี� 
1) การควบคมุและตรวจสอบจาํนวนงานไดอ้ย่างถกูตอ้ง 
 - ทาํใหไ้ม่มีปัญหาเรื�องจาํนวนยอดในการผลิต 

 - ทาํใหส้ามารถตรวจสอบจาํนวนยอดชิ �นงานในสายการผลิตได ้

 - ทาํใหไ้ม่เกิดการผิดพลาดและชิ �นงานที�ผิดพลาดส่งถึงมือลกูคา้ 

  2) ทาํใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงูขึ �น 

   - ทาํใหก้ารคน้หาขอ้มลูเป็นไดอ้ย่างสะดวก 

   - ทาํใหก้ารจดัเตรียมชิ �นงานและวตัถดุิบเป็นไปอย่างถกูตอ้งและแม่นยาํ 

   - ทาํใหก้ารจดัส่งชิ �นงานไดอ้ย่างทนัเวลา 

   - ทาํใหท้ราบประสิทธิภาพของเครื�องจกัรและใชง้านไดอ้ย่างเต็มที� 
 1.4.4 ชิ�นงานที�มีความสาํคัญตอ่กระบวนการผลิต 

 1) งานชุดแรกของรุ่น  สิ�งที�ส ําคัญ คือ  การจดบันทึกข้อมูล หรือทําการบันทึก
ความสามารถกระบวนการงานชุดแรกของรุ่น เช่น ผลิตภัณฑ์ของกระบวนการจากการออกแบบใหม่ 

ผลิตภณัฑข์องกระบวนการที�มีการเปลี�ยนแปลงทางดา้นวศิวกรรม การสั�งผลิตผลิตภณัฑท์ี�เลิกการผลิตไป 

การเปลี�ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ การติดตั�งเครื�องจักรใหม่ การย้ายเครื�องจักร แม่พิมพ์ เครื�องมือต่าง  ๆ  

การปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรือขั�นตอนการทาํงานใหม่ 
 2) งานชิ �นแรกของวนั สิ�งที�สาํคญั คือ การตรวจสอบ เช่น ผลิตภณัฑแ์รกในการเริ�มงาน

ในแต่ละวนั ชิ �นงานแรกหลงัจากพกัเที�ยง ชิ �นงานแรกหลงัจากการปรบัแต่งเครื�องจกัร ชิ �นงานแรกหลงัจาก
หยดุเครื�องเป็นเวลานาน ๆ 
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 1.4 ข้อควรคาํนึงสาํหรับงานควบคุมคุณภาพ 
 

ปัจจบุนักระบวนการผลิตผลิตภณัฑมี์ขั�นตอนและกระบวนการผลิตที�แตกต่างกนั ดงันั�นในการผลิต
จึงจําเป็นต้องมีการกําหนดข้อกําหนดไว้ เพื�อช่วยให้สามารถผลิตชิ �นงานหรือสินค้าที�มีคุณภาพดี   

โดยขอ้กาํหนดเหล่านี �สามารถอธิบายถึงสิ�งที�ควรตระหนกัและขอ้ควรระวงัในจดุต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต 

 1.4.1 การแบ่งระดับการควบคุมคุณภาพ การแบ่งระดบัในการควบคมุคณุภาพเป็นสิ�งสาํคญั
มากในงานอุตสาหกรรมปัจจุบัน ทั�งนี �เพื�อการปฏิบัติงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง ความจาํเป็นที�ตอ้งมีการแยก
ประเภทของชิ �นงาน หรือผลิตภณัฑ ์เพื�อแบ่งระดบัของผลิตภณัฑห์รือชิ �นงานที�มีอยู่ในกระบวนการผลิต
ออกจากกัน เหตุผลสาํคญัที�ตอ้งแบ่งระดบัการควบคุมคุณภาพในการผลิต อนัเนื�องมาจากลกัษณะการ
ผลิตดงัต่อไปนี� 

1) การออกแบบใหม่ทางวิศวกรรม หรือผลิตภณัฑใ์หม่  
2) การเปลี�ยนแปลงการออกแบบทางวิศวกรรม  

3) การเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต 

4) การควบคมุการผลิตครั�งแรก 

5) การผลิตชั�วคราว 

6) การผลิตกรณีพิเศษ 

 1.4.2 การแบ่งระดับคุณภาพชิ�นงาน กระบวนการผลิตเบื �องต้นที�มีคุณภาพดีตอ้งมีการ
ปฏิบตัิงานที�ทุกฝ่ายที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคุณภาพ ตอ้งใหชิ้ �นงานที�มีคุณภาพดีสู่กระบวนการถัดไป
ของการผลิตหรือส่งถึงมือลูกคา้ เพราะฉะนั�นการแบ่งระดับคุณภาพชิ �นงาน มีขอ้สังเกตและควรปฏิบติั
ดงัต่อไปนี� 
  1) ชิ �นงานที� ได้มาตรฐาน  ชิ �นงานลักษณะนี�มีคุณภาพดี  สามารถส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือส่งต่อใหก้ับลูกคา้ภายนอกได ้ชิ �นงานนี�มีการควบคุมคุณภาพในรูปแบบต่าง  ๆ  

ตามขอ้กาํหนดของลกูคา้ เช่น แผนภูมิค่าเฉลี�ยและค่าพิสยั ( X - R chart ) ซึ�งจะกล่าวต่อไปในบทที� 4 

2) ชิ �นงานที�ไม่ไดม้าตรฐาน ชิ �นงานลกัษณะนี�มีคณุภาพไม่ดี เรียกว่า งานเสียหรืองาน 

NG (No Good Product) ตอ้งทาํการคัดแยกเป็นงานเสีย ทั�งนี �อาจเกิดจากในกระบวนการ เครื�องจักร 
หรือพนกังาน ชิ �นงานนี�มีการควบคมุคณุภาพในรูปแบบแผนภูมิของเสีย (P Chart) ซึ�งจะกล่าวในบทที� 5 

  3) ชิ �นงานที�ไม่แน่ใจในมาตรฐานและคุณภาพ ชิ �นงานลกัษณะนี�เป็นชิ �นงานที�รอการ
ตดัสินใจ รอการซ่อม หรือรอการปรบัแต่งจากหวัหนา้งาน จาํเป็นตอ้งจดัแยกและติดป้ายแสดงการบ่ง ชี�
อย่างชดัเจน 

บทที่ 1 หลักการควบคุมคุณภาพ                                                                           25 

 

  

 1.4.3 การป้องกันความผิดพลาดและความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพ ความผิดพลาด
และความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพเกิดมาจากหลายสาเหตุ อาทิเช่น คน เครื�องจักร วัตถุดิบ 

กระบวนการ หรือสภาพแวดลอ้ม เป็นตน้ 5M1E รายละเอียดกล่าวอีกครั�งในบทที� 3 ความผิดพลาดที�มี
สาเหตเุกิดจากคนจะเกิดไดง้่ายแมม้ีกระบวนการที�ดีก็ตาม เช่น การคดัแยกงานที�ไม่ถกูตอ้งเกิดการปะปน
ระหว่างงานดีและงานเสีย การเร่งยอดการผลิต การตรวจสอบที�ผิดพลาด ทั�งนี �ความผิดพลาดอาจเป็นสิ�ง
ที�หลีกเลี�ยงไม่ได ้แต่เป็นสิ�งที�จาํเป็นที�ตอ้งหากระบวนการป้องกนั 

 ถ้ากระบวนการผลิตผิดปกติ มีความจาํเป็นอย่างยิ�งที�ตอ้งดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุ 
ของความผิดพลาดและความผิดปกติใหก้ระบวนการผลิตนั�นกลับเขา้สู่กระบวนการผลิตระดับคุณภาพ
ปกติโดยเร็ว และประเด็นสาํคัญสาํหรบังานควบคุมคุณภาพอีกอย่างหนึ�งคือ “การติดตามและเฝ้าดู” 
กระบวนการผลิต ทั�งนี �ความผิดพลาดและผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพอาจจะเกิดขึ �นไดต้ลอดเวลา  

โดยประโยชนข์องการป้องความผิดพลาด มีดงัต่อไปนี� 
1) การควบคมุและตรวจสอบจาํนวนงานไดอ้ย่างถกูตอ้ง 
 - ทาํใหไ้ม่มีปัญหาเรื�องจาํนวนยอดในการผลิต 

 - ทาํใหส้ามารถตรวจสอบจาํนวนยอดชิ �นงานในสายการผลิตได ้

 - ทาํใหไ้ม่เกิดการผิดพลาดและชิ �นงานที�ผิดพลาดส่งถึงมือลกูคา้ 

  2) ทาํใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงูขึ �น 

   - ทาํใหก้ารคน้หาขอ้มลูเป็นไดอ้ย่างสะดวก 

   - ทาํใหก้ารจดัเตรียมชิ �นงานและวตัถดุิบเป็นไปอย่างถกูตอ้งและแม่นยาํ 

   - ทาํใหก้ารจดัส่งชิ �นงานไดอ้ย่างทนัเวลา 

   - ทาํใหท้ราบประสิทธิภาพของเครื�องจกัรและใชง้านไดอ้ย่างเต็มที� 
 1.4.4 ชิ�นงานที�มีความสาํคัญตอ่กระบวนการผลิต 

 1) งานชุดแรกของรุ่น  สิ�งที�สําคัญ คือ  การจดบันทึกข้อมูล หรือทําการบันทึก
ความสามารถกระบวนการงานชุดแรกของรุ่น เช่น ผลิตภัณฑ์ของกระบวนการจากการออกแบบใหม่ 

ผลิตภณัฑข์องกระบวนการที�มีการเปลี�ยนแปลงทางดา้นวศิวกรรม การสั�งผลิตผลิตภณัฑท์ี�เลิกการผลิตไป 

การเปลี�ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ การติดตั�งเครื�องจักรใหม่ การย้ายเครื�องจักร แม่พิมพ์ เครื�องมือต่าง  ๆ  

การปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรือขั�นตอนการทาํงานใหม่ 
 2) งานชิ �นแรกของวนั สิ�งที�สาํคญั คือ การตรวจสอบ เช่น ผลิตภณัฑแ์รกในการเริ�มงาน

ในแต่ละวนั ชิ �นงานแรกหลงัจากพกัเที�ยง ชิ �นงานแรกหลงัจากการปรบัแต่งเครื�องจกัร ชิ �นงานแรกหลงัจาก
หยดุเครื�องเป็นเวลานาน ๆ 
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 1.4 ข้อควรคาํนึงสาํหรับงานควบคุมคุณภาพ 
 

ปัจจบุนักระบวนการผลิตผลิตภณัฑมี์ขั�นตอนและกระบวนการผลิตที�แตกต่างกนั ดงันั�นในการผลิต
จึงจําเป็นต้องมีการกําหนดข้อกําหนดไว้ เพื�อช่วยให้สามารถผลิตชิ �นงานหรือสินค้าที�มีคุณภาพดี   

โดยขอ้กาํหนดเหล่านี �สามารถอธิบายถึงสิ�งที�ควรตระหนกัและขอ้ควรระวงัในจดุต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต 

 1.4.1 การแบ่งระดับการควบคุมคุณภาพ การแบ่งระดบัในการควบคมุคณุภาพเป็นสิ�งสาํคญั
มากในงานอุตสาหกรรมปัจจุบัน ทั�งนี �เพื�อการปฏิบัติงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง ความจาํเป็นที�ตอ้งมีการแยก
ประเภทของชิ �นงาน หรือผลิตภณัฑ ์เพื�อแบ่งระดบัของผลิตภณัฑห์รือชิ �นงานที�มีอยู่ในกระบวนการผลิต
ออกจากกัน เหตุผลสาํคญัที�ตอ้งแบ่งระดบัการควบคุมคุณภาพในการผลิต อนัเนื�องมาจากลกัษณะการ
ผลิตดงัต่อไปนี� 

1) การออกแบบใหม่ทางวิศวกรรม หรือผลิตภณัฑใ์หม่  
2) การเปลี�ยนแปลงการออกแบบทางวิศวกรรม  

3) การเปลี�ยนแปลงกระบวนการผลิต 

4) การควบคมุการผลิตครั�งแรก 

5) การผลิตชั�วคราว 

6) การผลิตกรณีพิเศษ 

 1.4.2 การแบ่งระดับคุณภาพชิ�นงาน กระบวนการผลิตเบื �องต้นที�มีคุณภาพดีตอ้งมีการ
ปฏิบตัิงานที�ทุกฝ่ายที�เกี�ยวขอ้งกับการควบคุมคุณภาพ ตอ้งใหช้ิ �นงานที�มีคุณภาพดีสู่กระบวนการถัดไป
ของการผลิตหรือส่งถึงมือลูกคา้ เพราะฉะนั�นการแบ่งระดับคุณภาพชิ �นงาน มีขอ้สังเกตและควรปฏิบติั
ดงัต่อไปนี� 
  1) ชิ �นงานที� ได้มาตรฐาน  ชิ �นงานลักษณะนี�มีคุณภาพดี  สามารถส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือส่งต่อใหก้ับลูกคา้ภายนอกได ้ชิ �นงานนี�มีการควบคุมคุณภาพในรูปแบบต่าง  ๆ  

ตามขอ้กาํหนดของลกูคา้ เช่น แผนภูมิค่าเฉลี�ยและค่าพิสยั ( X - R chart ) ซึ�งจะกล่าวต่อไปในบทที� 4 

2) ชิ �นงานที�ไม่ไดม้าตรฐาน ชิ �นงานลกัษณะนี�มีคณุภาพไม่ดี เรียกว่า งานเสียหรืองาน 

NG (No Good Product) ตอ้งทาํการคัดแยกเป็นงานเสีย ทั�งนี �อาจเกิดจากในกระบวนการ เครื�องจักร 
หรือพนกังาน ชิ �นงานนี�มีการควบคมุคณุภาพในรูปแบบแผนภูมิของเสีย (P Chart) ซึ�งจะกล่าวในบทที� 5 

  3) ชิ �นงานที�ไม่แน่ใจในมาตรฐานและคุณภาพ ชิ �นงานลกัษณะนี�เป็นชิ �นงานที�รอการ
ตดัสินใจ รอการซ่อม หรือรอการปรบัแต่งจากหวัหนา้งาน จาํเป็นตอ้งจดัแยกและติดป้ายแสดงการบ่ง ชี�
อย่างชดัเจน 
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 1.4.3 การป้องกันความผิดพลาดและความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพ ความผิดพลาด
และความผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพเกิดมาจากหลายสาเหตุ อาทิเช่น คน เครื�องจักร วัตถุดิบ 

กระบวนการ หรือสภาพแวดลอ้ม เป็นตน้ 5M1E รายละเอียดกล่าวอีกครั�งในบทที� 3 ความผิดพลาดที�มี
สาเหตเุกิดจากคนจะเกิดไดง้่ายแมม้ีกระบวนการที�ดีก็ตาม เช่น การคดัแยกงานที�ไม่ถกูตอ้งเกิดการปะปน
ระหว่างงานดีและงานเสีย การเร่งยอดการผลิต การตรวจสอบที�ผิดพลาด ทั�งนี �ความผิดพลาดอาจเป็นสิ�ง
ที�หลีกเลี�ยงไม่ได ้แต่เป็นสิ�งที�จาํเป็นที�ตอ้งหากระบวนการป้องกนั 

 ถ้ากระบวนการผลิตผิดปกติ มีความจาํเป็นอย่างยิ�งที�ตอ้งดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุ 
ของความผิดพลาดและความผิดปกติใหก้ระบวนการผลิตนั�นกลับเขา้สู่กระบวนการผลิตระดับคุณภาพ
ปกติโดยเร็ว และประเด็นสาํคัญสาํหรบังานควบคุมคุณภาพอีกอย่างหนึ�งคือ “การติดตามและเฝ้าดู” 
กระบวนการผลิต ทั�งนี �ความผิดพลาดและผิดปกติในงานควบคุมคุณภาพอาจจะเกิดขึ �นไดต้ลอดเวลา  

โดยประโยชนข์องการป้องความผิดพลาด มีดงัต่อไปนี� 
1) การควบคมุและตรวจสอบจาํนวนงานไดอ้ย่างถกูตอ้ง 
 - ทาํใหไ้ม่มีปัญหาเรื�องจาํนวนยอดในการผลิต 

 - ทาํใหส้ามารถตรวจสอบจาํนวนยอดชิ �นงานในสายการผลิตได ้

 - ทาํใหไ้ม่เกิดการผิดพลาดและชิ �นงานที�ผิดพลาดส่งถึงมือลกูคา้ 

  2) ทาํใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงูขึ �น 

   - ทาํใหก้ารคน้หาขอ้มลูเป็นไดอ้ย่างสะดวก 

   - ทาํใหก้ารจดัเตรียมชิ �นงานและวตัถดิุบเป็นไปอย่างถกูตอ้งและแม่นยาํ 

   - ทาํใหก้ารจดัส่งชิ �นงานไดอ้ย่างทนัเวลา 

   - ทาํใหท้ราบประสิทธิภาพของเครื�องจกัรและใชง้านไดอ้ย่างเต็มที� 
 1.4.4 ชิ�นงานที�มีความสาํคัญตอ่กระบวนการผลิต 

 1) งานชุดแรกของรุ่น  สิ�งที�ส ําคัญ คือ  การจดบันทึกข้อมูล หรือทําการบันทึก
ความสามารถกระบวนการงานชุดแรกของรุ่น เช่น ผลิตภัณฑ์ของกระบวนการจากการออกแบบใหม่ 

ผลิตภณัฑข์องกระบวนการที�มีการเปลี�ยนแปลงทางดา้นวศิวกรรม การสั�งผลิตผลิตภณัฑท์ี�เลิกการผลิตไป 

การเปลี�ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ การติดตั�งเครื�องจักรใหม่ การย้ายเครื�องจักร แม่พิมพ์ เครื�องมือต่าง  ๆ  

การปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรือขั�นตอนการทาํงานใหม่ 
 2) งานชิ �นแรกของวนั สิ�งที�สาํคญั คือ การตรวจสอบ เช่น ผลิตภณัฑแ์รกในการเริ�มงาน

ในแต่ละวนั ชิ �นงานแรกหลงัจากพกัเที�ยง ชิ �นงานแรกหลงัจากการปรบัแต่งเครื�องจกัร ชิ �นงานแรกหลงัจาก
หยดุเครื�องเป็นเวลานาน ๆ 
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3) งานชิ �นสุดท้ายของวัน สิ�งที�สาํคัญ คือ การตรวจสอบ เช่น งานชิ �นสุดท้ายก่อน  

เลิกงานในแต่ละกะ งานชิ �นสดุทา้ยในแต่ละรุน่ที�อยู่ในสายการผลิตเดียวกนั 

 

 1.5 สรุปหลักการควบคุมคุณภาพ 
 

คุณภาพของสินคา้ หมายถึง คุณลกัษณะต่าง ๆ ของสินคา้ที�ทาํใหผู้บ้ริโภคเกิดความพึงพอใจ 

คุณลักษณะดังกล่าวมีผลต่อคุณภาพ ซึ�งถูกกาํหนดมาตั�งแต่ขั�นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ์กล่าวคือ 

การกาํหนดกรรมวิธีการผลิต ชนิดวัสดุ รูปร่าง ขนาด และลักษณะคุณภาพอื�น  ๆ ของสินคา้ ผลิตภัณฑ ์

จะมีคุณภาพถา้หากกระบวนการผลิตสามารถตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑใ์หบ้รรลุเป้าหมายของการ
ออกแบบตามที�กาํหนดไวไ้ด ้การที�ทาํใหบ้รรลเุป้าหมายยงัมีองคป์ระกอบอื�น ไม่ว่าจะเป็นรูปแบบการผลติ 

วิธีการตรวจสอบ หน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งกับการตรวจสอบ องคป์ระกอบเหล่านี �ทาํใหก้ารควบคุมคุณภาพ
ประสบความสาํเร็จ โดยเฉพาะอย่างยิ�งการบริหารจัดการคุณภาพที�พนักงานทั�วทั�งองคก์รมีส่วนร่วม 

และคาํนึงถึงคุณภาพเป็นสาํคญั เพื�อผลิตสินคา้หรือบริการที�มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลกูคา้ 

และสรา้งความพึงพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
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แบบฝึกหัดท้ายบทที� 1 
 

ตอนที� 1: แบบฝึกหัดท้ายบท 

1. จงอธิบายความหมายของคาํวา่ “คณุภาพ” 

2. จงอธิบายความหมายของคาํวา่ “การควบคมุคณุภาพ” 

3. จงอธิบายความหมายของคาํวา่ “การปรบัปรุงคณุภาพ” 

4. จงอธิบายคณุภาพของผลิตภณัฑ ์

5. จงอธิบายลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑ ์

6. จงจาํแนกประเภทการตรวจสอบคณุภาพ 

7. จงอธิบายความหมายของคาํวา่ “ระบบการผลิต” 
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3) การผลิตเสื �อผา้สาํเรจ็รูป 

4) การรบัตดัเสื �อผา้ของรา้นตดัเสื �อ 

 5) การผลิตปนูซีเมนต ์
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1. นกัศกึษาจงเลือกชิ �นงานที�นกัศกึษาใหค้วามสนใจมาจาํนวน 50 ชิ �น 
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3) งานชิ �นสุดท้ายของวัน สิ�งที�สาํคัญ คือ การตรวจสอบ เช่น งานชิ �นสุดท้ายก่อน  

เลิกงานในแต่ละกะ งานชิ �นสดุทา้ยในแต่ละรุน่ที�อยู่ในสายการผลิตเดียวกนั 

 

 1.5 สรุปหลักการควบคุมคุณภาพ 
 

คุณภาพของสินคา้ หมายถึง คุณลกัษณะต่าง ๆ ของสินคา้ที�ทาํใหผู้บ้ริโภคเกิดความพึงพอใจ 

คุณลักษณะดังกล่าวมีผลต่อคุณภาพ ซึ�งถูกกาํหนดมาตั�งแต่ขั�นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ ์กล่าวคือ 

การกาํหนดกรรมวิธีการผลิต ชนิดวัสดุ รูปร่าง ขนาด และลักษณะคุณภาพอื�น  ๆ ของสินคา้ ผลิตภัณฑ ์

จะมีคุณภาพถา้หากกระบวนการผลิตสามารถตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑใ์หบ้รรลุเป้าหมายของการ
ออกแบบตามที�กาํหนดไวไ้ด ้การที�ทาํใหบ้รรลเุป้าหมายยงัมีองคป์ระกอบอื�น ไม่ว่าจะเป็นรูปแบบการผลติ 

วิธีการตรวจสอบ หน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งกับการตรวจสอบ องคป์ระกอบเหล่านี �ทาํใหก้ารควบคุมคุณภาพ
ประสบความสาํเร็จ โดยเฉพาะอย่างยิ�งการบริหารจัดการคุณภาพที�พนักงานทั�วทั�งองคก์รมีส่วนร่วม 

และคาํนึงถึงคุณภาพเป็นสาํคญั เพื�อผลิตสินคา้หรือบริการที�มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลกูคา้ 

และสรา้งความพึงพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
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แนวคิดเกี�ยวกับการบริหารคุณภาพ (Quality Management) เพื�อใช้ในการควบคุมคุณภาพ
มีการพัฒนารูปแบบและเปลี�ยนแปลงอยู่เสมอ การบริหารคุณภาพบางอย่างอาจเป็นของเดิม แต่เมื�อ
ไดร้บัการปรบัปรุงแลว้นาํกลับมาใชใ้หม่ จึงมีการเรียกชื�อใหแ้ตกต่างไป อาทิเช่น การประกันคุณภาพ 

(Quality Assurance) การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) การบริหารคุณภาพ
โดยรวม (Total Quality Management : TQM) ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) การควบคุมคุณภาพเชิงรวม
(Total Quality Control: TQC) คิวซีเซอรเ์คิล (Quality Control Circle: QCC) วงจรเดมิง (Deming Cycle)

เป็นตน้ความหลากหลายของการพัฒนางานดา้นคุณภาพนี�สามารถนาํมาพัฒนาการบริหารคุณภาพ
ในองคก์รไดอ้ย่างต่อเนื�องต่อไป

2.1 การบริหารคุณภาพโดยรวม

การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) โดยทั�วไปเรียกระบบ 

TQM เป็นแนวทางการบริหารจัดการคุณภาพอย่างเป็นระบบที�มุ่งเนน้ลูกคา้เป็นหลัก โดยอาศัยความ
ร่วมมือของทุกคนในองคก์รในการพฒันาปรบัปรุงอย่างต่อเนื�องเพื�อใหบ้รรลเุป้าหมายขององคก์รในการ
ผลิตสินคา้และบรกิารที�สรา้งความพึงพอใจแก่ลกูคา้

สิ�งสาํคญัที�ตอ้งคาํนึงถึงอนัดบัแรกในการนาํระบบการบริหารคุณภาพโดยรวมไปใช ้คือ การกาํหนด
พันธกิจขององคก์ร เนื�องจากหัวใจสาํคัญของระบบ TQM นั�นก็คือการสื�อสารนโยบายจากผู้บริหาร
สู่สมาชิกในองคก์รเพื�อการทาํงานที�ทุกคนมีส่วนร่วม การบริหารคุณภาพโดยรวมนั�นทุกคนในองคก์ร
ตอ้งตระหนักถึงความสาํคัญของคุณภาพ และการมีส่วนร่วมในการปรบัปรุงการทาํงาน การลดตน้ทุน
จากความสญูเปล่าในระบบงาน การสรา้งความมั�นใจใหก้ับลูกคา้ ทั�งนี �เพื�อมุ่งเนน้การตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ (Customer Focus) และทั�งหมดนี �ฝ่ายบรหิารขององคก์รตอ้งมีส่วนรว่มโดยตรง

แนวคิดระบบการบริหารคุณภาพโดยรวมที�กล่าวมาขา้งตน้นั�นตอ้งใหส้มาชิกทุกคนในองคก์ร
มีการปรับเปลี�ยนรูปแบบการทาํงานแบบมีส่วนร่วม โดยศาสตราจารย ์ดร.โนริอากิ คาโน (Prof. Dr.

Noriaki Kano) ผูเ้ชี�ยวชาญงานดา้นคุณภาพไดอ้ธิบายองคป์ระกอบของระบบ TQM ในลักษณะโมเดล

บทที่ 2การบริหารคุณภาพ
(Quality Management)
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ร่วมมือของทุกคนในองคก์รในการพฒันาปรบัปรุงอย่างต่อเนื�องเพื�อใหบ้รรลเุป้าหมายขององคก์รในการ
ผลิตสินคา้และบรกิารที�สรา้งความพึงพอใจแก่ลกูคา้

สิ�งสาํคญัที�ตอ้งคาํนึงถึงอนัดบัแรกในการนาํระบบการบริหารคุณภาพโดยรวมไปใช ้คือ การกาํหนด
พันธกิจขององคก์ร เนื�องจากหัวใจสาํคัญของระบบ TQM นั�นก็คือการสื�อสารนโยบายจากผู้บริหาร
สู่สมาชิกในองคก์รเพื�อการทาํงานที�ทุกคนมีส่วนร่วม การบริหารคุณภาพโดยรวมนั�นทุกคนในองคก์ร
ตอ้งตระหนักถึงความสาํคัญของคุณภาพ และการมีส่วนร่วมในการปรบัปรุงการทาํงาน การลดตน้ทุน
จากความสญูเปล่าในระบบงาน การสรา้งความมั�นใจใหก้ับลูกคา้ ทั�งนี �เพื�อมุ่งเนน้การตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ (Customer Focus) และทั�งหมดนี�ฝ่ายบรหิารขององคก์รตอ้งมีส่วนรว่มโดยตรง

แนวคิดระบบการบริหารคุณภาพโดยรวมที�กล่าวมาขา้งตน้นั�นตอ้งใหส้มาชิกทุกคนในองคก์ร
มีการปรับเปลี�ยนรูปแบบการทาํงานแบบมีส่วนร่วม โดยศาสตราจารย ์ดร.โนริอากิ คาโน (Prof. Dr.

Noriaki Kano) ผูเ้ชี�ยวชาญงานดา้นคุณภาพไดอ้ธิบายองคป์ระกอบของระบบ TQM ในลักษณะโมเดล
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แนวคิดเกี�ยวกับการบริหารคุณภาพ (Quality Management) เพื�อใช้ในการควบคุมคุณภาพ
มีการพัฒนารูปแบบและเปลี�ยนแปลงอยู่เสมอ การบริหารคุณภาพบางอย่างอาจเป็นของเดิม แต่เมื�อ
ไดร้บัการปรบัปรุงแลว้นาํกลับมาใชใ้หม่ จึงมีการเรียกชื�อใหแ้ตกต่างไป อาทิเช่น การประกันคุณภาพ 

(Quality Assurance) การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) การบริหารคุณภาพ
โดยรวม (Total Quality Management : TQM) ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) การควบคุมคุณภาพเชิงรวม
(Total Quality Control: TQC) คิวซีเซอรเ์คิล (Quality Control Circle: QCC) วงจรเดมิง (Deming Cycle)

เป็นตน้ความหลากหลายของการพัฒนางานดา้นคุณภาพนี�สามารถนาํมาพัฒนาการบริหารคุณภาพ
ในองคก์รไดอ้ย่างต่อเนื�องต่อไป

2.1 การบริหารคุณภาพโดยรวม
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สู่สมาชิกในองคก์รเพื�อการทาํงานที�ทุกคนมีส่วนร่วม การบริหารคุณภาพโดยรวมนั�นทุกคนในองคก์ร
ตอ้งตระหนักถึงความสาํคัญของคุณภาพ และการมีส่วนร่วมในการปรบัปรุงการทาํงาน การลดตน้ทุน
จากความสญูเปล่าในระบบงาน การสรา้งความมั�นใจใหก้ับลูกคา้ ทั�งนี �เพื�อมุ่งเนน้การตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ (Customer Focus) และทั�งหมดนี�ฝ่ายบรหิารขององคก์รตอ้งมีส่วนรว่มโดยตรง

แนวคิดระบบการบริหารคุณภาพโดยรวมที�กล่าวมาขา้งตน้นั�นตอ้งใหส้มาชิกทุกคนในองคก์ร
มีการปรับเปลี�ยนรูปแบบการทาํงานแบบมีส่วนร่วม โดยศาสตราจารย ์ดร.โนริอากิ คาโน (Prof. Dr.
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