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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
  การศึกษาวิจัยเร่ือง ปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันคุณภาพ
ช้ินสวนบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด
ทฤษฏีเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนพื้นฐานและแนวทางในการกําหนดกรอบแนวคิด
ในการศึกษาวิจัย ตามลําดับ ดังนี้ 

1. ขอมูลของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
1.1 ประวัติของบรษิัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
1.2 ปรัชญาและนโยบายการบรหิารของบริษัท 
1.3 นโยบายคณุภาพของบริษัท 
1.4 นโยบายคณุภาพของแผนก 
1.5 ระบบควบคุมการตรวจสอบรับเขาของบริษัท 
1.6 การควบคุมตรวจสอบรับเขาของแผนกรับประกันคณุภาพชิ้นสวน 
1.7 สภาพปจจุบนัและปญหาของแผนกรับประกันคณุภาพชิน้สวน 

2. นโยบายภาครฐับาล และนโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
3. แนวคดิและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

3.1 แนวคดิเกีย่วกบัการจัดการคณุภาพ 
3.2 นิยามและความหมายของคณุภาพ 
3.3 นิยามและความหมายของการควบคุมคุณภาพ 
3.4 นิยามและความหมายของการตรวจสอบ 
3.5 แนวคดิเกีย่วกบัความคิดเหน็ 
3.6 แนวคดิและทฤษฏีที่เกี่ยวกับความพึงพอใจในการทํางาน 

4. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
4.1 งานวิจัยภายในประเทศ 
4.2 งานวิจัยตางประเทศ 
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1.  ขอมูลของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
 1.1 ประวัติของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  
 จากขอมูลในเอกสารเกี่ยวกับประวัติของบริษัท “แคนนอน” พบวา เร่ิมกอตั้งขึ้นในป 
พ.ศ. 2476 โดยมี มร.โกโร โยชิดะและซาบูโร โยชิดะ เปนผูรวมกอตั้ง และไดใชช่ือบริษัทวา              
“พรีซิช่ัน ออพติคัล อินสทรูเมนท แลบอราทอรี่ย” โดยมีจุดเริ่มตนกอตั้งบริษัทดวยจุดเนนที่สําคัญ
คือการคนควาวิจัยและพัฒนากลองถายภาพคุณภาพสูงเพื่อผลิตกลองที่ดีที่สุดในโลก หลังการกอตั้ง
บริษัท ขึ้นในป พ.ศ. 2476 แลวปจจุบันบริษัทแคนนอนฯ มีหนวยงานรวม 245 แหง ทั่วโลกและมี
พนักงานกวา 166, 980 คน ทั้งในสวนการวิจัยและพัฒนาการผลิตการขายและกิจกรรมทางการ
ตลาด  
 บริษัทแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทสาขาหนึ่งของบริษัท แคนนอน 
ที่ไดรับการกอตั้งขึ้นในประเทศไทยเปนแหงแรกเมื่อวันที่ 21 สิงหาคม พ.ศ. 2533 ตั้งอยูภายในนิคม
อุตสาหกรรมไฮ-เทค เลขที่ 89 หมู 1 ตําบลบานเลน อําเภอบางปะอิน จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
โดยมีพื้นที่ของโรงงาน 213,368 ตารางเมตร พื้นที่อาคาร 66,741 ตารางเมตร ประกอบดวย 22 
หนวยงาน จํานวนรวมทั้งสิ้น 84 แผนก  หลังการกอตั้งบริษัทแคนนอนฯ ในประเทศไทยแลว 
ผูบริหารของแคนนอนไดเร่ิมตนการผลิตของโรงงานดังกลาว ในเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2534 และ
สามารถสงสินคาซึ่งไดแกเครื่องถายเอกสารและเครื่องพิมพ ออกไดใน เดือน มกราคม 2535 
ประกอบกับบริษัท ฯ ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) เพื่อ
เปนฐานการผลิตของผลิตภัณฑแคนนอนในประเทศไทยในป  พ.ศ. 2533 และถือเปนสมาชิกใหม
ของแคนนอนอิงค (Canon Inc.) ใชงบประมาณในการลงทุน 1,800 ลานบาทเพื่อผลิตเครื่องใช
สํานักงาน และเครื่องมือส่ือสาร สนองความตองการของตลาดโลก ปจจุบันบริษัทฯ ไดเพิ่มฐานการ
ผลิตผลิตภัณฑใหมออกสูตลาด คือ การผลิตเครื่องพิมพอิงคเจ็ท สแกนเนอร และกลุมกระดาษงาน
พิมพคุณภาพสูง สงออกไปจําหนายทั่วโลก และเมื่อเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 บริษัทฯ ไดประสบ
ความสําเร็จในการผลิตผลิตภัณฑดังกลาวครบจํานวน 100 ลานเครื่อง (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย).  2554ข : 2-4)    
 ปจจุบันบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดขยายธุรกิจอยางกาวกระโดด
โดยกอสรางโรงงานประกอบแหงใหมจํานวน 1 โรงงาน ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม นวนคร 2 
ตําบลนากลาง อําเภอสูงเนิน จังหวัดนครราชสีมา โดยเรียกชื่อวา “โรงงานราชสีมา” เพื่อรองรับการ
ขยายการผลิตของเครื่องพิมพ และรองรับความตองการของตลาด ปจจุบันกลุมบริษัทแคนนอน                
ในประเทศไทยไดเปดสาขาในประเทศไทยรวมจํานวน 3 แหง และมีพนักงานรวมจํานวนทั้งสิ้น
มากกวา 10,000 คน  ดังนี้ (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 2-4) 
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1. บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด (CHT-HT) จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม  ไฮ-เทค  ตําบลบานเลน  อําเภอพระนครศรีอยุธยา  จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา 

2. บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด (CHT-RA) โรงงานราชสีมา จังหวัด
นครราชสีมา ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม นวนคร 2 ตําบลนากลาง อําเภอสูงเนิน จังหวัด
นครราชสีมา 

3. บริษัท แคนนอน มารเก็ตติ้ง (ประเทศไทย) จํากัด (CMT) ตั้งอยูที่เลขที่ 98 อาคาร
สาทร สแควร ออฟฟศทาวเวอร ช้ัน 21 - 24 ถนนสาทรเหนือ แขวงสีลม เขตบางรัก จังหวัด
กรุงเทพมหานคร 
 1.2 ปรัชญาและนโยบายการบริหารของบริษัท  
 หลักปรัชญา กลุมบริษัทแคนนอนยึดถือหลักปรัชญา “เคียวเซ” (Kyosei) อันหมายถึง 
“การดํารงอยูและทํางานรวมกันเพื่อสรางสรรคส่ิงที่ดีตอมนุษย สังคม และสิ่งแวดลอม อยางมั่นคง
โดยมีจุดมุงหมายในการพัฒนาบริษัทใหมีความเจริญกาวหนา และมุงมั่นในการมีสวนรวมสราง
ความมั่งคั่งใหกับประเทศไทยพรอมกับความรับผิดชอบตอสังคมและการพิทักษส่ิงแวดลอมเพื่อ
ประโยชนสุขของประชาชนชาวไทยและมนุษยชาติโดยอยูบนพื้นฐานของการอยูรวมกัน 
(แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 2) 
 นโยบายของบริษัท กลุมบริษัทแคนนอนมุงมั่นผลิตผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ภายใตสโลแกน “มุงสูความเปนผูนําทางดานอุตสาหกรรมการผลิต” โดยใชความ
พยายามอยางเต็มที่ในการยกระดับคุณภาพ เทคโนโลยีการผลิต ตลอดจนการเสริมสรางบุคลากรให
มีประสิทธิภาพ พรอมกับการสงมอบผลิตภัณฑที่ลูกคาทั่วโลกพึงพอใจดวยการพัฒนาบริษัทตอไป
อยางยั่งยืนเพื่อสนองตอบความตองการเพื่อความไววางใจจากสังคมไทยและสงเสริมการดําเนิน
กิจกรรมเชิงบวกที่ เปนประโยชนตอสังคมและสิ่งแวดลอมในดานตางๆ (แคนนอน ไฮ-เทค 
(ประเทศไทย). 2554ข : 1) 
 1.3 นโยบายคุณภาพของบริษัท 
 บริษัท แคนนอนไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดใหความสําคัญกับการควบคุมคุณภาพ
ของบริษัทไวความวา “ผลิตภัณฑมาเปนอันดับหนึ่ง” หมายความวา เปนการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑมี
คุณภาพเปนที่นาเชื่อถือไดและสรางความพึงพอใจในระดับสูงสุดตอลูกคาทั่วโลก (แคนนอน                  
ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 13)  
 
 



11 

 1.  โครงสรางของบริษัทแคนนอนฯ ในประเทศไทย 
 บริษัทแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  ประกอบดวยไปดวยศูนยกลางการบริหาร
ที่สําคัญ 4 สวน ประกอบไปดวย 24 หนวยงานหลัก จํานวน 88 แผนกดังนี้  
  1.1 สวนของสํานักงานติดตอและประสานงาน ประกอบดวยหนวยงานหลัก                           
3 หนวยงานไดแก ฝายบริหารจัดการ ฝายบริหารงานบุคคล และฝายบัญชี รวมทั้งสิ้น 18 แผนก 
  1.2  สวนบริหารการผลิต ประกอบดวยฝายจัดซื้อฝาย บริหารการผลิต และฝาย
บริหารดานโลจิสติกส จํานวนรวม 9 แผนก 
  1.3 สวนโรงงาน ไฮ-เทค ประกอบดวย ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายวิศวกรรมเครื่องกล 
ฝายวิศวกรรมไฟฟา ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายวิศวกรรมสิ่งแวดลอม ฝายผลิตเครื่องมือและ
แมพิมพ และฝายผลิต 1, 2 และ 3 
  1.4 สวนโรงงานราชสีมา ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก จํานวนรวม 18 แผนก 
ไดแก ฝายบริหารการผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายรับประกันคุณภาพ และฝายผลิต 1 และ 2  
 โครงสรางของบริษัท  แคนนอน  ไฮ-เทค  (ประเทศไทย) จํากัด  โรงงานราชสีมา 
ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก จํานวนรวม 18 แผนก ไดแก ฝายบริหารการผลิต ฝายวิศวกรรม ฝาย
รับประกันคุณภาพ และฝายผลิต 1 และ 2 รายละเอียดดังภาพประกอบ 2 
 
 

 
 

 
 

ภาพประกอบ  2 โครงสรางบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกัด โรงงานราชสีมา 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 5 
 
 จากภาพประกอบ 2 อธิบายโครงสรางและหนาที่ของฝายตางๆ ไดดังนี้  
 1.  ฝายจัดการผลิต ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิต สนับสนุนสงเสริมและอํานวย
ความสะดวกทางดานแผนการผลิต 
 2.  ฝายวิศวกรรมการผลิต รับผิดชอบงานดานวิศวกรรมของกลุมชิ้น สวนทางเครื่องกล 
กลุมชิ้นสวนทางไฟฟา และกลุมบรรจุภัณฑโดยดูแลรับผิดชอบการผลิตกลุมผลิตภัณฑใหม จนถึง

ผูจัดการโรงงาน 

ฝายจัดการผลติ ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายผลิต 1 ฝายผลิต 2 
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ดูแลสภาพการผลิตใหเปนไปอยางราบรื่น ดวยการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยและมีคุณภาพสูงมาใช 
เพื่อใหผลิตภัณฑที่แคนนอนผลิต เปนผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับ
ลูกคา 
 3.  ฝายประกันคุณภาพประกอบดวย 2 แผนกที่สําคัญ ไดแก 1) แผนกรับประกันคุณภาพ
ช้ินสวน เปนแผนกซึ่งทําหนาที่ตรวจสอบ ควบคุมและรับประกันคุณภาพชิ้นสวนที่จัดสงมาจาก
บริษัทคูคา เพื่อใหคุณภาพชิ้นสวนไดตามมาตรฐานที่ถูกกําหนดไวกอนนําไปผลิตเปนสินคา                       
2) แผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ ทําหนาที่ในการตรวจสอบ ควบคุมและรับประกันคุณภาพ
ของผลิตภัณฑที่ผลิตโดยฝายผลิต ซ่ึงประกอบดวย เครื่องพิมพ เครื่องโทรสาร และเครื่อง
สแกนเนอรที่ผลิตขึ้นภายในบริษัท 
 4.  ฝายผลิต 1 ทําหนาที่ผลิต ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเพื่อปอนเขาสูตลาดตามคําสั่งของ
ลูกคา ประกอบดวยเครื่องพิมพ เครื่องโทรสาร เครื่องสแกนเนอร และกระดาษพิมพคุณภาพสูง  
 5.  ฝายผลิต 2 ทําหนาที่เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดตนทุนการผลิตดวยการพัฒนา
ดานความสามารถในการผลิตชิ้นสวนเพื่อปอนการผลิตภายในโรงงาน ประกอบดวยช้ินสวนงาน       
ฉีดพลาสติก ช้ินสวนโลหะขึ้นรูป และแผงวงจรไฟฟา  
 1.4 นโยบายคุณภาพของแผนก 
 จากนโยบายคุณภาพของบริษัทฯ แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน บริษัท แคนนอน                   
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดกําหนดนโยบายการควบคุมคุณภาพประจําป 2554 เพื่อให
สอดคลองและรับกับนโยบายของบริษัทดังกลาว แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน จึงไดประกาศ
นโยบายของแผนกไว วา “มุงสูการรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ดวยแนวคิดแบบเชิงรุก และพัฒนา
อยางไมหยุดยั้ง โดยยึดหลักกลาที่จะเปลี่ยนแปลง (Change) และทํางานดวยความรวดเร็ว (Speed 
up)” (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ก : 12) 
 1.5 ระบบควบคุมการตรวจสอบรับเขาของบริษัท 
 ภายใตการรับรองคุณภาพ ISO 9002 Version 1994 ในป 2537 และ ISO 9001 Version 
2000 ในป 2545 จาก LRQA และยกระดับเปน Version 2000 และ 2008 ตามลําดับ บริษัท แคนนอน 
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  ไดดําเนินการสําหรับระบบการควบคุมการตรวจสอบรับเขาของ
บริษัท โดยแบงตามหนาที่ความรับผิดชอบภายในหนวยงานไวประกอบดวย (แคนนอน ไฮ-เทค 
(ประเทศไทย).  2554ก : 13) 
  1.5.1 สวนสํานักงาน ทําหนาที่วางแผนการฝกอบรมความรูพื้นฐานการควบคุม
คุณภาพใหกับพนักงานภายในแผนก พนักงานโอนยายสวนงานและพนักงานเขาใหม พรอมเปน
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ศูนยกลางการรวบรวมขอมูล ดูแลระบบการควบคุมคุณภาพ และจัดประชุมชี้แจงขอมูลการควบคุม
คุณภาพ ใหบุคลากรภายในสวนงานไดรับทราบ 
  1.5.2 ทีมงานการตรวจสอบรับเขา ทําหนาที่จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ควบคุม
ตรวจสอบชิ้นสวนรับเขา เพื่อรับประกันคุณภาพช้ินสวนกอนสงเขาสูสายการผลิต ประกอบดวย
ช้ินสวนใหม ช้ินสวนประกอบรวม ช้ินสวนตามคําสั่งพิเศษ และกลุมชิ้นสวนที่ตองควบคุมตาม
มาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา พรอมทั้งสรุปรวบรวมขอมูลทางสถิติเกี่ยวกับปญหาชิ้นสวนใน
กระบวนการตรวจสอบรับประกันคุณภาพชิ้นสวนเพื่อแจงใหกับทีมงานคุณภาพ ของแผนกและ
บริษัทคูคา สําหรับใชในการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพตอไป 
  1.5.3  ทีมงานคุณภาพ ทําหนาที่ติดตามการใชช้ินสวนใหม ตั้งแตขั้นตอนการเริ่มตน
กระบวนการออกแบบ จนถึงกระบวนการผลิตเพื่อการสงออก ช้ินสวนที่ใชในปจจุบัน เพื่อติดตาม
สภาพปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต ปญหาชิ้นสวนที่เกิดขึ้นในแผนกรับประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ พรอมทั้งวิเคราะหขอมูลคุณภาพชิ้นสวนเพื่อติดตอกับบริษัทคูคาใชหาสาเหตุ
และมาตรการปองกันแกไขอยางเรงดวนเพื่อปองกันการเกิดซ้ําตอไป (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย).  2554ก : 14) 
 1.6  การควบคุมตรวจสอบรับเขาของแผนกรบัประกันคุณภาพชิ้นสวน  
 แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เปนสวนหนึ่งของหนวยงานรับประกันคุณภาพ ของ
บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน 
เปนแผนกซึ่งทําหนาที่หลักในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพชิ้นสวนนําเขา กอนนําเขาสู
กระบวนการผลิต ประกอบดวย กลุมชิ้นสวนทางดานเครื่องกล ช้ินสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส และ
กลุมชิ้นสวนประเภทบรรจุภัณฑ โดยแบงกลุมพนักงานเพื่อทําหนาที่ควบคุมและตรวจสอบรับเขา
ภายในแผนกออกเปน 2 หนวยงานหลักที่สําคัญประกอบดวย (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  
2554ก : 1) 
 1. การควบคุมตรวจสอบรับเขาชิ้นสวนแมพมิพตัวอยาง การปฏิบัติการตรวจสอบรับเขา
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง  
  1.1  ผูสงมอบ จัดสงชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง จํานวน 4 ชุดพรอมทั้งเอกสารอื่นที่
เกี่ยวของเขามายัง บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ตามคําสั่งซื้อของ
แผนกจัดซื้อ โดยอางอิงหมายเลขแบบ (Drawing) ที่ออกโดยแผนก วิศวกรรมการผลิตที่ทําการ
จัดสงให 
  1.2  แผนกควบคุมระบบการขนสง ทําการรับชิ้นสวนแมพิมพตัวอยางพรอมทั้ง
เอกสารคุณภาพจากผูสงมอบ จากนั้นทําการออกเอกสารการจัดสงและการอนุมัติ จัดสงใหกับ
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ทีมงานตรวจสอบชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อดําเนินการ
ตรวจสอบ 
  1.3  ทีมงานผูตรวจสอบแมพิมพตัวอยาง แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ตรวจรับ
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง ที่จัดสงโดยแผนกควบคุมการขนสงจัดสงให จากนั้นดําเนินการตรวจสอบ
ดวยวิธีการตรวจสอบเองหรือตรวจสอบจากขอมูลที่ไดรับมาจากผูสงมอบ ช้ินสวนแมพิมพตนแบบ 
และเอกสารอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ โดยสามารถแบงแยกประเภทของการตรวจสอบไดเปน 4 ประเภท
ดังนี้ คือ 
   1.3.1 กรณีแมพิมพใหม การตรวจสอบชิ้นสวน  โดยพนักงานของแผนก
รับประกันคุณภาพชิ้นสวน หรือผูสงมอบ ตองทําการตรวจสอบขนาด และลักษณะภายนอกทั่วไป 
ตลอดจนขอความสําคัญที่ปรากฏในแบบ ทั้งหมดทุกตําแหนงรอยละ 100  
   1.3.2 กรณีเปลี่ยนแปลงแกไขการออกแบบ การตรวจสอบ แผนกรับประกัน
คุณภาพชิ้นสวน หรือผูสงมอบตองทําการตรวจสอบชิ้นสวนตามตําแหนงไมผานการตรวจสอบ เดิม 
ตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข ตําแหนงเชื่อมโยงสัมพันธ และลักษณะภายนอกทั่วไป 
   1.3.3 กรณีเปนคําสั่งพิเศษ เชนคําสั่ง ZP, ZS, ZD, MTP, MTS และ MTD หรือ
คําสั่งพิเศษอื่นใด ใหทําการตรวจสอบตามตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไขตําแหนงเชื่อมโยง
สัมพันธ และลักษณะภายนอกทั่วไปอางอิงการตรวจสอบเอกสารคําสั่งพิเศษดังกลาว 
   1.3.4 กรณีเปลี่ยนแปลงกระบวนการ ตองทําการตรวจสอบชิ้นสวนตามเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ หรือตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลง และตําแหนงเชื่อมโยงสัมพันธ โดย
อางอิงตามแบบที่มีการเปลี่ยนแปลง      
  1.4  เมื่อแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน  ดําเนินการตรวจสอบแลวเสร็จจะ
ดําเนินการบันทึกรายละเอียดและผลของการตรวจสอบลงในเอกสารบันทึกผลการตรวจสอบรับเขา 
และแบบฟอรมบันทึกขอมูลช้ินสวนแมพิมพตัวอยางไมวาผลของการตรวจสอบชิ้นสวนแมพิมพ
ตัวอยางนั้นผาน  หรือไมผานก็ตาม ก็ใหสงผลการตรวจสอบแมพิมพตัวอยางนั้น ใหกับแผนก
วิศวกรรมการผลิต ทําการตัดสินผลทางดานฟงกช่ัน การทํางาน และแผนกรับประกันคุณภาพ
ผลิตภัณฑ ทําการประเมินและตัดสินดานลักษณะภายนอกตอไป โดยสามารถแบงแยกลักษณะการ
ตัดสินผลของชิ้นงานแมพิมพตัวอยาง ออกไดเปน 6 กรณี ดังนี้  
   1.4.1 กรณีของชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ที่ไมจําเปนตองประเมินผล MSP, MSS 
หรือ MSD ไมวาผลการตัดสินของแมพิมพตัวอยาง ที่แผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนก
รับประกันคุณภาพผลิตภัณฑตัดสินใหผานหรือไมผาน ก็ใหดําเนินการสงตัวอยางแมพิมพตัวอยาง
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พรอมทั้งเอกสารผลการตัดสินคืนใหกับแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อดําเนินการสงผล
ใหกับผูสงมอบ และหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของตอไป 
   1.4.2 กรณีของชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ที่ตองประเมินผล MSP, MSS หรือ 
MSD หลังจากแผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ ดําเนินการตัดสิน
ผลแลวเสร็จ ใหดําเนินการสงคืนตัวอยางแมพิมพตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารผลการตรวจสอบ คืน
ใหกับแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อลงบันทึกขอมูลสําหรับกลุมเอกสารที่รอการประเมินผล 
   1.4.3 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินใหเปนไมผาน แตช้ินสวนสามารถ
นําใชในการประเมินผลไดนั้น ใหปฏิบัติทําการแจงผลการตัดสินใหกับผูสงมอบ และสวนงานอื่นที่
เกี่ยวของรับทราบโดยทันที เพื่อทําการแกไข โดยไมตองรอผลการประเมินจากแผนก รับประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ 
   1.4.4 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินใหเปนไมผาน และชิ้นสวนก็ไม
สามารถนําไปประเมินผลไดนั้น ใหทําการแจงผลการตัดสินผลใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่
เกี่ยวของรับทราบโดยทันทีเชนกัน เพื่อดําเนินการแกไขอยางเรงดวน 
   1.4.5 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินผลใหเปนผาน และชิ้นสวนนั้น
สามารถนําไปใชในการประเมินผลได ใหทําการบันทึกขอมูลไวเปนหลักฐานพรอมทั้งแจงผลการ
ตัดสินในชั้นแรกใหกับผูสงมอบ และสวนงานอื่นที่เกี่ยวของไดรับทราบ เพื่อระมัดระวังในการ
นําไปใช จากนั้นจึงเก็บชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารรอผลการตรวจสอบไวจนกวาจะ
ไดรับรายงานยืนยันผลการประเมินจากแผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ หรือแผนก วิศวกรรม
การผลิต อีกครั้ง จึงจะดําเนินการแจงผลการตัดสินผลโดยอางอิงจากรายงานผลการประเมินพรอม
ประทับตราเพื่อแจงผลการตัดสินขั้นสุดทาย สงผลใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่เกี่ยวของไดรับ
ทราบผลการตัดสินขั้นสุดทายอีกครั้ง  
   1.4.6 กรณีของช้ินสวนที่มีความเกี่ยวของกับเครื่องหมายความปลอดภัย การ 
เปลี่ยนแปลงขนาด รูปราง คาทางไฟฟา เปลี่ยนแปลงผูผลิต จําเปนตองออกเอกสารการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการหรือการเปลี่ยนแปลงแบบ จะตองไดรับการพิจารณาอนุมัติจากสวนงานควบคุม
มาตรฐานความปลอดภัย จากสํานกังานรับประกันคุณภาพอีกดวย 
  1.5  การแจงผลการตัดสิน เมื่อแผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนกรับประกันคุณภาพ
ผลิตภัณฑ สงคืนผลการตัดสินชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ใหกับแผนกรับประกันคุณภาพช้ินสวน 
แลวนั้น ทางแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน จะดําเนินการสงผลการตัดสินผานทางจดหมาย
อิเล็กทรอนิกส ใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่เกี่ยวของไดรับทราบสําหรับใชอางอิงผลการตัดสิน
เพื่อยืนยันการแกไขแมพิมพตอไป 
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  1.6  หลังจากผานกระบวนการและขั้นตอน จัดสงขอมูลและผลการตัดสินของ
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง ผานทางจดหมายอิเล็กทรอนิกส ใหกับสวนงานที่เกี่ยวของแลวนั้น แผนก
รับประกันคุณภาพชิ้นสวน จะทําการแยกเอกสารบันทึกผลการตรวจสอบรับเขาเพื่อสงคืนใหกับ
สวนงานที่เกี่ยวของตอไป  
 2. กลุมงานผูตรวจสอบรับเขาชิ้นสวน สําหรับขั้นตอนและวิธีการตรวจสอบรับเขายัง
แบงออกเปน 2 กลุม ประกอบดวย 
  2.1  การปฏิบัติงานการตรวจสอบชิ้นสวนรับเขาแบบปกติ การตรวจสอบนําเขาเปน
การตรวจสอบเพื่อรับประกันคุณภาพของชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมที่จะนํามา
ประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปภายใน บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราช
สีมา สําหรับหัวขอในการตรวจสอบที่สําคัญถูกกําหนดใหตรวจสอบ 3 หัวขอสําคัญ ดังนี้  
   2.1.1 ตรวจสอบสภาพภายนอกทั่วไปดวยสายตา    
   2.1.2 ตรวจสอบดวยเครื่องมือวัดขนาด    
   2.1.3 ตรวจสอบการทดสอบการทํางาน   
 สําหรับหัวขอการตรวจสอบรับเขาของชิ้นสวนแตละประเภทไดแกกลุมชิ้นสวนทางดาน
เครื่องกล กลุมชิ้นสวนทางไฟฟา และกลุมชิ้นสวนบรรจุภัณฑ อางอิงการตรวจสอบจากเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ และจากขอมูลการตรวจสอบที่ไดรับจากผูสงมอบไดแกขอมูลผลการ
ตรวจสอบกอนสงออกของผูสงมอบ 
  2.2  กลุมชิ้นสวนที่มีการควบคุมการตรวจสอบรับเขาแบงออกเปน 4 กลุม คือ 
   2.2.1 กลุมที่เปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมใหม ประกอบดวย 
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง กลุมชิ้นสวนใหมสําหรับการทดลองผลิต ช้ินสวนใหมสําหรับการผลิต
ปกติ ซ่ึงเปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมใหมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑใหม หรือ
กลุมชิ้นสวนใหม ที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิม แตมีการนําเขาใหม หรือ ใช ผูสงมอบรายใหม 
   2.2.2 กลุมที่เปนมีการเปลี่ยนแปลงหมายเลขแบบใหม เปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือ 
ช้ินสวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิมแตมีการเปลี่ยนแปลงคา หรือขนาดในแบบ 
   2.2.3 กลุมที่ส่ังซื้อตามคําสั่งพิเศษ ที่เปนชิ้นสวนสําหรับใหบริการ ช้ินสวนที่
จัดสงใหกับโรงงาน ฟูกุชิมา (FU: Fukushima Part) ที่ประเทศญี่ปุน ซ่ึงเปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ิน
สวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑใหม หรือช้ินสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวม 
ที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิม โดยช้ินสวนกลุมนี้จะตองมีการเปลี่ยนแปลง การปฏิบัติหรือการ
ควบคุมที่ เปนไปตามรายละเอียดที่ ระบุไวในเอกสารนั้น  ๆ  ไดแก  เอกสารคํ าสั่ งพิ เศษ                           
Z_, ES/EM/ED, MT, TS/TM/TD เปนตน     
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   2.2.4 กลุมที่จะตองควบคุมตามมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา (CCP: 
Critical Component Parts) กลุมชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปน
ผลิตภัณฑ คือ ช้ินสวนที่องคกร มาตรฐานระหวางประเทศ เชน มาตรฐานของ เยอรมัน จีน 
สหรัฐอเมริกา เกาหลี ซ่ึงระบุใหอยูภายใตกรอบขอบังคับนี้ จะตองรายงานความปลอดภัยของ
ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑ ตาม มาตรฐาน เชน ซีทูฟ (cTuvs) ของเยอรมัน มาตรฐาน ซีซีซี (CCC) ของ
ประเทศจีน หรือ เค.ซี. (KC) ของประเทศเกาหลี สําหรับชิ้นสวนมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา 
เชน ชุดจายไฟตนกําลัง สายไฟ แผงวงจรควบคุม และมอเตอร เปนตน โดยอางอิงจากรายการ
ควบคุมตามมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา จากฝายวิศวกรรมการผลิต และสํานักงานรับประกัน
คุณภาพ 
 การดําเนินการตรวจสอบของแผนกรับประกันคุณภาพการตรวจสอบ กระทําดวยวิธีการ
สุมตรวจสอบโดยอางอิงจํานวนในการสุมจากตารางสุมตรวจสอบดวยกัน 2 ประเภท ไดแก  
 1.  ตารางสุมตรวจสอบชิ้นสวนทางดานเครื่องกล (Doc. No PTQA-M01) 
 2.  ตารางสุมตรวจสอบชิ้นสวนทางดานไฟฟา (Doc. No PTQA-E-04)  
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ภาพประกอบ 3 ตัวอยางตารางสุมตรวจสอบชิ้นงานทางดานเครื่องกลและไฟฟา 

 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ก : 33 
 
  2.3 ระบบการตรวจสอบควบคุมคุณภาพเงื่อนไขการพิจารณาใชเฉพาะกลุมชิ้นสวน
ทั่วไป ซ่ึงไมรวมชิ้นสวนตนแบบ ช้ินสวนมาตรฐานควบคุมความปลอดภัยทางไฟฟา และกลุม
ช้ินสวนคําสั่งซื้อพิเศษ 
 จากกิจกรรมยกระดับคุณภาพที่ผูสงมอบ สงผลใหคุณภาพของชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ิน
สวนประกอบรวมของแตละผูสงมอบอยูในเกณฑที่สามารถควบคุมการตรวจสอบได โดยมีเงื่อนไข
การควบคุมคุณภาพ ดังนี้ 
 1.  สุมตรวจสอบชิ้นสวนเดี่ยว หรือ ช้ินสวนประกอบรวมไมพบปญหาดานคุณภาพ 
หรือ อนุมัติช้ินสวนเปนผานติดตอกัน 5 ลอต 3 ลอต หรือ 1 ลอตนําเขา ตอเนื่อง 
 2.  กรณีเปนผูสงมอบรายใหม หรือ มีการเปลี่ยนแปลงผูสงมอบใหพิจารณาชิ้นสวนเดี่ยว 
หรือช้ินสวนประกอบรวมที่มีผลอัตราสวนงานดีในการตรวจสอบคิดเปน 100% หรือเปนอนุมัติให
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ผานตอเนื่องเปนเวลาอยางนอย 3 เดือน จากนั้นใหผูจัดการแผนกเปนผูพิจารณาอนุมัติเพื่อเปลี่ยน
ฐานขอมูลเปนระบบการควบคุมการตรวจสอบตอไป 
 3.  ระบบการตรวจสอบควบคุมคุณภาพ กําหนดใหผูสงมอบ เปนผูรับประกันและ
ควบคุมคุณภาพของชิ้นสวน โดยแผนกรับประกันชิ้นสวนเปนผู เขาไปทําหนาที่ตรวจสอบ
กระบวนการผลิตและการรับประกันคุณภาพชิ้นสวนกอนสงออกจากผูสงมอบ 
 4.  การควบคุมชิ้นสวนที่เปนกลุม “LES” หรือกลุมชิ้นสวนระบบตรวจสอบควบคุม
คุณภาพ กลุมชิ้นสวนทั้งหมดหลังจากเปลี่ยนแปลงเปนระบบการควบคุมการตรวจสอบ “INS” เปน 
“LES” เพื่อเปลี่ยนเปนระบบตรวจสอบควบคุมคุณภาพ 
  4.1 แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ทําการประเมินประสิทธิภาพและรับประกัน
คณุภาพชิ้นสวนรับเขาที่มาจากผูสงมอบทุกเดือนโดยผูจัดการแผนกจะเปนผูทําการคัดเลือกจากผูสง
มอบจํานวน 3 ราย ที่มีผลจากการควบคุมคุณภาพและผลการประเมินต่ํา และดําเนินการใหทีมงาน
ของแผนกรับประกันคุณภาพเขาไปทําการตรวจสอบกระบวนและรับประกันคุณภาพที่ผูสงมอบ
กอนการสงออก 
  4.2  การตรวจสอบควบคุม กลุม “LES” นั้น จะใชกับกลุม ชิ้นสวนรับเขาโดยทั่วไป 
แตยกเวนสําหรับกลุมชิ้นสวน มาตรฐานควบคุมสําคัญทางดานไฟฟา กลุมชิ้นสวนตามคําสั่งซื้อ
พิเศษและกลุมชิ้นสวนที่มีการควบคุมพิเศษ โดยระบบฐานขอมูลจะมีการเปลี่ยนแปลงเขาสูระบบ
การผานการตรวจสอบแบบอัตโนมัติ โดยทันทีหลังจากระบบเปนไปตามเงื่อนไขอยางสมบูรณ  
 1.7 สภาพปจจุบันและปญหาของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน 
 สถิติขอมูลคุณภาพที่รับผิดชอบโดยแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน บริษัทแคนนอน
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) โรงงานราชสีมา ในป พ.ศ. 2555 โดยแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
โรงงานราชสีมา นิคมอุตสาหกรรม นวนคร 2 จังหวัดนครราชสีมา เร่ิมตนทําการผลิตตั้งแตเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2554 เปนตนมา พบวาปริมาณชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดสูงเกินกวาคา
เปาหมายที่กําหนด เพื่อใชสําหรับควบคุมคุณภาพชิ้นสวนใหมีปริมาณเพียงพอในการผลิตและ
คุณภาพเหมาะสมตามความตองการของลูกคา ทางสํานักงานใหญ แคนนอน อิงค (ประเทศญี่ปุน) 
จึงกําหนดคาเปาหมายเพื่อใชทําการควบคุมคุณภาพชิ้นสวนตองไมสูงเกินกวา 7 PPM (Piece per 
million) หรือหมายถึงการยอมรับใหมีช้ินงานเสียไดเพียงไมเกิน 7 ช้ินจากจํานวนชิ้นสวนตรวจสอบ
รับเขาจํานวน 1 ลานชิ้น  ดังแสดงรายละเอียดในภาพประกอบ 4 
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ภาพประกอบ 4 แสดงอัตราชิ้นสวนไมเปนไปตามขอกําหนด ของ บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค 

(ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2555ก : 34 
  
 สถิติขอมูลการตรวจสอบรับเขาชิ้นสวนของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน แคนนอน 
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา จังหวัดนครราชสีมา โดยโรงงานราชสีมา ปริมาณ
ช้ินสวนรับเขาที่ไมเปนไปตามที่กําหนดในป พ.ศ. 2555 พบวามีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น ดังแสดงใน
ภาพประกอบ 5 
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ภาพประกอบ 5 แสดงปริมาณการตรวจสอบรับเขาไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2555ก : 34 
  
 นอกจากนี้เหตุการณน้ําทวมใหญชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 เปน
เหตุการณคร้ังสําคัญซึ่งสงผลกระทบใหเกิดความเปลี่ยนแปลงภายใน แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย) จํากัด เนื่องจากโรงงานที่ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค จังหวัดพระนครศรีอยุธยา                        
ซ่ึงไดรับผลกระทบโดยตรงจากเหตุการณน้ําทวมใหญในครั้งนี้ จนไมสามารถทําการผลิตสินคาได 
อีกทั้งบริษัทคูคาของทาง แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด สวนใหญ ก็ไดรับผลกระทบจาก                         
น้ําทวมใหญคร้ังดังกลาวดวยเชนกัน จนไมสามารถผลิตชิ้นสวนเพื่อสงมอบใหกับทางแคนนอน                           
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานในจังหวัดพระนครศรีอยุธยาได กลุมบริษัทคูคาที่ไดรับ
ผลกระทบดังกลาวประกอบดวย กลุมบริษัทที่ตั้งอยูภายในนิคมสหรัตนนคร สวนอุตสาหกรรมโรจ
นะ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน นิคมอุตสาหกรรมบางกะดี รวมถึงกลุมบริษัทซึ่งอยูภายในนิคม
อุตสาหกรรม ไฮ-เทค ก็ไดรับผลกระทบดวยเชนกัน ทางแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
โรงงานที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จึงจําเปนตองยายฐานการผลิตเปนการเรงดวนเพื่อทําการผลิต
โดยกําหนดใหใช แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา จังหวัดนครราชสีมาเปน
ฐานการผลิตชั่วคราวเรงดวน ทดแทนโรงงานที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยาที่ประสบปญหาน้ําทวม
ใหญคร้ังสําคัญดังกลาว 
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2.  นโยบายภาครัฐบาล และนโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
 2.1  นโยบายภาครัฐ   
 ทิศทางและแนวทางการดําเนินงานดานการมาตรฐานของสํานักงานมาตรฐาน
อุตสาหกรรม สถานะดานมาตรฐานระหวางประเทศ ปจจุบันดานมาตรฐานที่เปนสากลประกอบดวย 
3 กิจกรรมหลัก ไดแก มาตรวิทยา การกําหนดมาตรฐาน และการตรวจสอบและรับรอง เปน
โครงสรางพื้นฐานสําคัญของประเทศที่สามารถชวยในการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม กิจกรรมดาน
การมาตรฐานมีความสําคัญและมีการกําหนดและใชเพื่อวัตถุประสงคอ่ืนอยางกวางขวาง ไดแก การ
บริหาร การบริการสุขภาพ ความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม และการประหยัดพลังงาน เพื่อใหมีกรอบ
กติกาและแนวทางอยางชัดเจน เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑและบริการรวมกัน กิจกรรมดานการ
มาตรฐานกอใหเกิดการถายทอดและพัฒนาเทคโนโลยีดานตาง ๆ อีกดวย กิจกรรมดานการ
มาตรฐานเปนสิ่งสําคัญทําใหสมรรถนะระบบเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศสูงขึ้น ทุกภาคสวนทั้ง
ภาครัฐ ธุรกิจและสังคมลวนมีความเกี่ยวของกับการมาตรฐาน โดยต้ังแตมีการจัดตั้งองคกรการคา
โลกในป พ.ศ. 2538 ไดมีการกําหนดแนวปฏิบัติสําคัญที่เกี่ยวของกับการใชมาตรฐานและ
กฎระเบียบทางวิชาการ เพื่ออํานวยความสะดวกทางการคาระหวางประเทศ ภายใตความตกลงวา
ดวยการขจัดอุปสรรคทางเทคนิคตอการคา (WTO-TBT) ซ่ึงมีสาระสําคัญ คือ ใหประเทศสมาชิกใช
มาตรฐานสากลหรือปรับมาตรฐานของประเทศใหสอดคลองกับมาตรฐานสากล มาตรฐานจึงเปน
เครื่องมือทางการคาซึ่งสรางความชอบธรรมในการแขงขัน ประเทศที่มีระบบมาตรฐานที่เขมแข็งมัก
เปนประเทศที่พัฒนาแลวซ่ึงไดเปรียบในการแขงขัน สวนประเทศที่มีระบบมาตรฐานไมเขมแข็ง จะ
พบกับอุปสรรคทางการคาระหวางประเทศอยูเสมอ (สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม. 2555 : 
ออนไลน) 
 การดําเนินงานดานมาตรฐานของประเทศไทย  
 การตราพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เกิดขึ้นในป พ.ศ. 
2511 โดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนหนวยงานหลักในการดําเนินงาน 
มีภารกิจหลักในการคุมครองอุตสาหกรรมภายในประเทศและการคุมครองผูบริโภคใหไดรับ
ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ โดยกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมภายในประเทศ และการควบคุม
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากตางประเทศใหมีคุณภาพตามมาตรฐานที่
กําหนด การดําเนินงานของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) ในปจจุบันขยายขอบเขตการ
ดําเนินงานอยางกวางขวาง  ครอบคลุมภารกิจการกําหนดมาตรฐานอื่นที่ไมจํากัดเฉพาะ
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมดวย เชน ระบบการบริหารจัดการ บริการ บุคลากร หนวยงาน การพัฒนา
ผูประกอบการ SMEs และวิสาหกิจชุมชน การเสริมสรางขีดความสามารถการแขงขันของ
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ผูประกอบการไทยในเวทีการคาระหวางประเทศ และการรับรองความสามารถของหนวยงาน
ตรวจสอบและรับรองมาตรฐานสากล (สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม.  2555 : ออนไลน) 
 ทิศทางและแนวทางการพัฒนาระบบการมาตรฐานของประเทศ 
 ระบบการมาตรฐานมีความหลากหลายและขอบขายกวางขวาง จําเปนตองใชทรัพยากร
มาก แตละหนวยงานไมสามารถดําเนินการเองไดทั้งหมด จําเปนตองอาศัยความรวมมือระหวาง
หนวยงานทั้งภาครัฐและภาคเอกชน การพัฒนาระบบการมาตรฐานของประเทศไทย ตองพิจารณา
ความจําเปนที่แทจริงของทุกภาคสวนที่เกี่ยวของและจัดระบบใหเหมาะสมกับความจําเปนของ
ประเทศ โดยมีการกําหนดทิศทางและแนวทางการพัฒนาระบบการมาตรฐานดังนี้ 
 ระยะแรก ภายในปงบประมาณ 2550 เสนอออกระเบียบสํานักนายกรัฐมนตรีวาดวยการ
พัฒนาระบบการมาตรฐานแหงชาติ โดยใหมีคณะกรรมการมาตรฐานแหงชาติเปนผูกําหนดนโยบาย 
ยุทธศาสตร และโครงสรางพื้นฐานของระบบการมาตรฐานของประเทศใหเปนเอกภาพ เพื่อใหการ
ทํางานของหนวยงานตาง ๆ เปนไปในทิศทางเดียวกัน เปนการประหยัดงบประมาณ และสรางความ
เขมแข็งใหเปนที่ยอมรับในระดับสากล 
 ระยะยาว เพื่อใหระบบการมาตรฐานของประเทศมีความเขมแข็งและมีการพัฒนาอยาง
ตอเนื่อง จําเปนตองไดรับการสนับสนุนดานนโยบาย การเงิน และทรัพยากรที่จําเปนและเพียงพอ
ในระดับชาติ เพื่อดําเนินโครงการตาง ๆ ดังนี้ 

1. รางกฎหมายวาดวยการมาตรฐานแหงชาติ เพื่อวางกรอบการดําเนินงานดานการ
มาตรฐานของประเทศระยะยาว 

2. พัฒนาความสามารถของบุคลากรดานการมาตรฐานตางประเทศ ทั้งในหนวยงาน
ภาครัฐและภาคเอกชน เพื่อใหมีความรูความสามารถในระดับสากล 

3. พัฒนาผูประกอบการใหสามารถดําเนินการตามมาตรฐานและกฎระเบียบทางวิชาการ
ที่เกี่ยวของทั้งประเทศคูคา  และหนวยงานตาง ๆ ภายในประเทศ และใหเกิดการพัฒนาความสา
มาระอยางตอเนื่อง โดยเนนการพัฒนากลุม SMEs และวิสาหกิจชุมชน 

4. พัฒนาโครงสรางพื้นฐานเพื่อรองรับการดําเนินงานดานการมาตรฐานประเทศ ไดแก
หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ หนวยตรวจ และหนวยรับรอง ทั้งภาครัฐและภาคเอกชนใหมี
ความสามารถตามมาตรฐานที่สากลยอมรับและไดรับการรับรองระบบงาน 

5. ประชาสัมพันธและสรางความรูความเขาใจดานการมาตรฐานแกทุกภาคสวน 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง การสรางความตระหนักของสังคมและภาคการศึกษาทุกระดับ 

6. จัดตั้งกองทุนสงเสริมการมาตรฐานแหงชาติ เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานดานการ
มาตรฐานของประเทศ 
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 การจัดระบบบริหารงานคุณภาพของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนหนวยงานภาคราชการที่มีการ
พัฒนางานดานการบริการอยางตอเนื่อง ในฐานะเปนสถาบันมาตรฐานแหงชาติ เปนสมาชิกองคการ
ระหวางประเทศวาดวยการมาตรฐาน (ISO) ที่เปนผูใหกําเนิด ISO 9000 สมอ.จึงมีสวนสําคัญในการ
ผลักดันใหมีการนํา ISO 9000 มาใชในประเทศไทยอยางกวางขวางและแพรหลายในปจจุบันทั้ง
ภาครัฐและเอกชน ทั้งภาคการผลิตและบริการ พรอมทั้งประชาสัมพันธใหหนวยงานตาง ๆ เห็น
ประโยชน สมอ.ยังนํา ISO 9000 มาจัดระบบภายในองคกรดวย นอกจาก ISO 9000 ยังมีมาตรฐาน
อ่ืนที่เปนขอกําหนดของหนวยงานที่ทําหนาที่ดานการรับรองและเกี่ยวของกับความรับผิดชอบของ 
สมอ. เพื่อพัฒนา งานบริการของ สมอ. ใหมีคุณภาพ เปนที่พึงพอใจของผูรับบริการ เปนการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานใหเปนระบบ และใหเปนที่เชื่อถือและเปนที่ยอมรับขององคกร
ตาง ๆ อันเปนประโยชนตอภาคอุตสาหกรรมและการคาระหวางประเทศ (สํานักงานมาตรฐาน
อุตสาหกรรม.  2555 : ออนไลน) 
 นโยบายคุณภาพของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 
 นโยบายคุณภาพของ สมอ. กลาวไววา  “มุงเนนคุณภาพงานดานมาตรฐาน ปฏิบัติงาน
เยี่ยงมืออาชีพและสอดคลองกับมาตรฐานสากล ตะหนักถึงการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง”  
เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามนโยบาย สมอ. ดําเนินการคือ 1) จดัระบบการบริหารงานคุณภาพของ
องคกร ใหมีการปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพ และสอดคลองกับมาตรฐานสากลที่เกี่ยวของ 2) บริการ
และดําเนินงาน ดวยความถูกตองและเปนธรรม สอดคลองกับนโยบายของรัฐบาลตามรัฐธรรมนูญ
ในสวนที่เกี่ยวของกับการใหบริการประชาชนของรัฐ 3) พัฒนาบุคลากรใหเปนมืออาชีพในแตละ
กิจกรรม 4) เผยแพรความรูความเขาใจเกี่ยวกับกิจกรรมและนโยบายของ สมอ. แกสาธารณชน
ทั่วไป  และ 5) ตรวจสอบและพัฒนาปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  
(สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม. 2555 : ออนไลน) 
 2.2 นโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC: ASEAN Economic Community) 
AEC กับการเปดเสรีดานการลงทุน 
 การเปดเสรีดานการลงทุนเปนประเด็นที่มีความสําคัญเพิ่มมากขึ้นสําหรับการเจรจาทํา
ความตกลงรวมกลุมทางเศรษฐกิจทั้งในระดับ พหุภาคี ภูมิภาค ทวิภาคี รวมทั้งประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน (AEC) โดยนัยสําคัญและความเขมขนของประเด็นเจรจาดานการลงทุนก็มีความแตกตาง
กันไปตามคูภาคีที่เขารวมอยูในการเจรจา สําหรับประเทศไทย การเจรจาเปดเสรีดานการลงทุนจะ
เปนไปในลักษณะของการตั้งรับเสียเปนสวนใหญ การเปดเสรีทางดานการลงทุนจะเปนการเปด
โอกาสใหธุรกิจตางชาติเขามาลงทุนและแขงขันกับธุรกิจภายในประเทศและดวยธุรกิจตางชาติที่มี
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ทุนขนาดใหญและมีความไดเปรียบในดานอื่น การเปดเสรีดานการลงทุนจะเปนประโยชนตอ
ประเทศคูภาคีในความตกลงและอาจกอใหเกิดปญหาที่รุนแรงตอธุรกิจภายในประเทศ โดยขาด
ความตระหนักถึงประโยชนทางดานที่ไดรับจากการลงทุน โดยเฉพาะอยางยิ่งประโยชนที่เกิดขึ้นตอ
ผูบริโภค การจางงาน การพัฒนาคุณภาพของแรงงานและประสิทธิภาพการผลิตขณะเดียวกัน ก็หัน
ไปพึ่งพาเครื่องมืออ่ืนเพื่อดึงดูดการลงทุนจากตางประเทศใหเขามาลงทุนในประเทศไทย ไดแก 
มาตรการในการสงเสริมการลงทุนตางๆ โดยใชวิธียกเวน หรือละเวน กฎ ระเบียบ ขอบังคับตางที่มี
การกําหนดไวใหกับการลงทุนที่สามารถเขาถึงกระบวนการของการสงเสริมการลงทุน การเปดเสรี
ดานการลงทุนมีมุมมองที่แตกตางภายใตกรอบประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน การเปดเสรีดานการ
ลงทุนไมเพียงแตประเทศไทยจะดึงดูดการลงทุนจากประเทศสมาชิกอาเซียน แตประเทศไทยอาจใช
ประโยชนจากการเปนผูไปลงทุนในกลุมประเทศสมาชิกอาเซียนโดยเฉพาะอยางยิ่งกลุมประเทศ
สมาชิกอาเซียนใหม ไดแก กัมพูชา ลาว พมา และเวียดนาม มุมมองทางดานการลงทุนระหวาง
ประเทศตองคํานึงถึงการลงทุน ส่ิงที่สําคัญกวานั้นคือจะตองเขาใจประเด็นตางๆทางดานการลงทุน 
เพื่อจะไดประเมินผลประโยชนและผลเสียหายของขอตกลงทางดานการลงทุนนั้นไดอยางชัดเจน  
 พิมพเขียวประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC Blueprint) ไดมีการกําหนดใหการเปดเสรี
ดานการลงทุนเปนแนวทาง (ยุทธศาสตร) หนึ่งในการผลักดันใหบรรลุวัตถุประสงคของการสราง
ใหอาเซียนเปนตลาดและฐานการผลิตรวมเดียวกัน (Single market and production base) 
นอกเหนือไปจากการเปดเสรีทางการคาสินคาและบริการ การเคลื่อนยายเงินทุนและแรงงานฝมือ
เสรี จึงเปนโอกาสอันดีที่ไดมารวมกันการเปดเสรีการลงทุน เพื่อใหทราบถึงผลประโยชนที่จะ
เกิดขึ้นจากการเปดเสรีการลงทุน เขาถึงประโยชนและกอใหเกิดความเสียหายในทางใดทางหนึ่งตอ
ประเทศ วิธีปองกัน แกไขและวางแผนรองรับ เพราะการเปดเสรีทางดานการลงทุนจะตองเกี่ยวของ
กับการปรับปรุงแกไข กฎหมายกฎระเบียบภายในประเทศ จึงจําเปนตองทําความเขาใจขอบเขต
ความครอบคลุมทางดานการลงทุนในบริบทของขอตกลงการเปดเสรีดานการลงทุน การลดหรือ
ขจัดอุปสรรคตอการเคลื่อนยายของปจจัยการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งปจจัยทุนและแรงงานระหวาง
ประเทศครอบคลุมสาขาการผลิต เกษตร ประมง ปาไมและเหมืองแร ขอตกลงการเปดเสรีดานการ
ลงทุนเกี่ยวของกับการอนุญาตใหดําเนินการโดยนักลงทุนตางชาติ เพื่อกําหนดสัดสวนความเปน
เจาของของนักลงทุนตางชาติ การเขามาดําเนินกิจกรรมทางเศรษฐกิจภายใตกรอบสาขาที่กลาวถึง 
การเขาสูตลาด การปฏิบัติตอนักลงทุนตางชาติ โดยไมมีการเลือกปฏิบัติ ใหปฏิบัติตอนักลงทุน
ตางชาติเชนเดียวกับนักลงทุนภายในประเทศ การปฏิบัติเยี่ยงชาติ (National treatment) ประเด็นการ
ระงับขอพิพาท (Dispute settlement) และขอตกลงรวมกัน (Mutual recognition agreement: MRA) 
ที่อาจเกิดไดระหวางคูภาคี  
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 อุตสาหกรรมที่ไดเปรียบ เสียเปรียบเมื่อเปด AEC  
 ความไดเปรียบทางการคาของสินคาอุตสาหกรรมของ ไทยภายหลังการเขาสูประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน หรือ AEC ป พ.ศ. 2558 เทียบกับสินคาอุตสาหกรรมอาเซียนกับ 4 ประเทศ ไดแก 
อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส และสิงคโปร พบวาไทยมี 36 กลุมอุตสาหกรรมอยูในประเภทที่
ตองไดรับการรักษาและเมื่อเทียบกับ 4 ประเทศพบอินโดนีเซียมี 61 กลุม ฟลิปปนสมี 43 กลุม 
สิงคโปรมี 42 กลุม และมาเลเซียมี 17 กลุม ทั้งนี้ 36 กลุมอุตสาหกรรมของไทยที่จัดแยกออกเปน 3 
กลุมไดแก 
 กลุมที่ 1 พบความผิดปกติจัดอยูในเกณฑที่มีความไดเปรียบทางการแขงขันลดลงกับ
ประเทศในอาเซียนซึ่งประกอบดวย 13 กลุมอุตสาหกรรมเชน เคมีภัณฑอินทรีย ผลิตภัณฑจาก
ยางพารา กระดาษและกระดาษแข็ง ผลิตภัณฑเซรามิก เครื่องจักร เครื่องกล ลอยเลอร อากาศยาน 
ยานอวกาศ อาวุธและกระสุน  
 กลุมที่ 2 กลุมที่มีความสูญเสียความไดเปรียบทางการแขงขันมีอยู 9 กลุมอุตสาหกรรมคือ 
เหล็กและเหล็กกลา เฟอรนิเจอรหนัง เฟอรนิเจอรหนังเทียม เยื่อไมหรือเยื่อที่ไดจากเสนใยเซลลูโลส 
ขนแกะ ผาทอ เสนใยสิ่งทอจากพืช ดายกระดาษ รม และรมปกกันแดด  
 กลุมที่ 3 จัดอยูในเกณฑที่มีความเสียเปรียบมากมีทั้งสิ้น 14 กลุมอุตสาหกรรม ไดแก 
เชื้อเพลิงจากแร น้ํามันแร ผลิตภัณฑทางเภสัชกรรม ปุย เครื่องหนัง เคมีภัณฑเบ็ดเตล็ด ไขมุก
ธรรมชาติ รัตนชาติ ทองแดงและของทําดวยทองแดง นิกเกิลและของที่ทาดวยนิกเกิล รองเทา สนับ
แขงและของที่คลายกัน และ เครื่องดนตรี  
 อุตสาหกรรมไทยที่มีความไดเปรียบมากขึ้นมีทั้งสิ้น 16 กลุมคือ กลุมยานยนตและ
สวนประกอบ พลาสติกและของที่ทําดวยพลาสติก หนังดิบและหนังฟอก เรือและสิ่งกอสรางลอย
น้ํา แกวและเครื่องแกว ผลิตภัณฑที่ทําจากเหล็กและเหล็กกลา พรมและสิ่งทอปูพื้นตางๆ เสนใยสั้น
ประดิษฐ ฝาย เมื่อเทียบกับ 4 ประเทศพบวาไทยมีจํานวนกลุมอุตสาหกรรมไดเปรียบมากขึ้นเปน
อันดับ 2 รองจากมาเลเซียที่มี 17 กลุม สวน สิงคโปรมี 13 กลุม อินโดนีเซียมี 6 กลุม และฟลิปปนส
มี 5 อุตสาหกรรมซึ่งเมื่อเขาสูAECแลวจะไดรับความได เปรียบ 3 กลุมอุตสาหกรรมไดแก เสื้อผา
และของที่ใชแลวทําดวยส่ิงทอ สังกะสีและของทําดวยสังกะสี หัวรถจักรของรถไฟหรือรถราง สวน
อุตสาหกรรมที่จะมีความเสียเปรียบลดลงมี 16 กลุมอุตสาหกรรม ไดแก หนังสือ อุตสาหกรรมการ
พิมพ เครื่อง จักรไฟฟา/อุปกรณไฟฟา ไมกอกและของทําดวยไมกอก ตะกั่วและของที่ทาดวยตะกั่ว 
โลหะสามัญ สินแร ไหม ของเลนและอุปกรณการกีฬา ศิลปกรรม และผลิตภัณฑเบ็ดเตล็ด
(ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน.  2555 : ออนไลน)  
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3.  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 3.1  แนวคิดการจัดการคุณภาพ 
 เด็มมิ่ง (Deming.  1951 : 34) กลาววา “คุณภาพจะเกิดจากการปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง” 
โดยมุงเนนใน 2 ส่ิงที่สําคัญคือ ระบบงาน (System) ความมีเสถียรภาพ (Stable) และความ
แปรปรวนที่เกิดจากการทํางาน (Variation) ควรลดลงอยูตลอดเวลาโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
เพื่อเพิ่มคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ  เดมมิ่งเกิดที่เมืองซูส (Sioux) รัฐไอโอวา เมื่อ 14 ตุลาคม ค.ศ. 
1900 จบปริญญาตรีฟสิกสจากมหาวิทยาลัยไวโอมิง ปริญญาเอกฟสิกสคณิตศาสตร เสียชีวิตเมื่อป
ค.ศ. 1993 เดมมิ่งเปนศาสตราจารยทางดานสถิติอยูที่มหาวิทยาลัยนิวยอรก เดมมิ่งไปญี่ปุนเมื่อ ค.ศ. 
1947 ในชวงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 โดยการนําเทคนิคการควบคุมทางสถิตมาเผยแพรที่ญ่ีปุน 
สหภาพนักวิทยาศาสตรและวิศวกรญี่ปุนไดใหความสนับสนุนเดมมิ่งในการเผยแพรความคิดเรื่อง
คุณภาพและการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต สาเหตุเดมมิ่งประสบความสําเร็จเนื่องจากญี่ปุนให
ความสนใจการควบคุมทางดานสถิติ แตยังขาดทฤษฏี ทฤษฏีการควบคุมทางสถิติของเดมมิ่งทําให
คนญี่ปุนเขาใจและนําไปใชกับการปฏิบัติงานไดโดยใหแนวคิดการจัดการคุณภาพโดยมีหลักการไว 
14 ขอดังนี้   
 1. ใหปรับปรุงผลิตภัณฑหรือบริการอยูตลอดเวลาเพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันในระยะ
ยาว 
 2.  ยึดถือหลักการไมยอมใหมีขอบกพรองแมแตนอย 
 3.  อยาพึ่งการตรวจสอบแบบผลิตสินคาคราวละมาก ๆ โดยสรางคุณภาพในตัวสินคา
เปนอันดับแรก และใชสถิติในการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ 
 4.  พยายามลดตนทุนการผลิตและบริการ และลดการติดตอกับคูคาที่ไมไดใชเครื่องมือ
ทางสถิติในการควบคุมกระบวนการผลิตหรือบริการ 
 5.  พยายามปรับปรุงระบบการผลิตสินคาหรือบริการตลอดเวลาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ
และเพิ่มผลผลิต (Productivity) และลดตนทุนอยูตลอดเวลา 
 6.  ใหมีการฝกอบรมใหกับพนักงานทุกคน 
 7.  ใหเนนดานการเปนผูนํา (Leadership) กับผูบริหารระดับสูงและกลาง เพื่อชวย
แกปญหาของพนักงานได 
 8.  ขจัดความกลัว สงเสริมใหมีการติดตอส่ือสารแบบสองทาง จากบนลงลางและจาก
ลางขึ้นบน ขจัดการบริหารแบบที่ตองคอยควบคุม (Management by control) 
 9.  สงเสริมใหมีการทํางานเปนทีม 
 10. อยาหวังผลใหเพิ่มผลผลิตโดยไมมีการแนะนําวิธีที่ดีกวา 



28 

 11.  ขจัดการกําหนดโควตางาน มาตรฐานงาน วัตถุประสงคที่เกี่ยวคุณภาพ อยางเล่ือน
ลอย ควรเนนความเปนผูนํา ปรับปรุงกระบวนการผลิตและบริการอยางตอเนื่อง เพื่อปรับปรุง
คุณภาพ 
 12.  ขจัดสิ่งที่ทําลายความภูมิใจของพนักงาน ที่มาจากระบบงานที่ไมดี 
 13.  สงเสริมใหมีการเรียนรูตลอดชีวิต และใหพนักงานปรับปรุงตนเอง 
 14.  พยายามใหพนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานเพื่อบรรลุหลักการจัดการคุณภาพ 
 ผูบริหารระดับสูงตองยอมรับความผูกพันตามประเด็น 14 ขอ ตอมาจึงลงมือปฏิบัติโดยใช 
“วงลอเดมมิ่ง (Demming Wheel) หรือ วงจรของเดมมิ่ง Demming cycle” โดยวงลอนี้เดมมิ่งเปน
ผูนําความคิดมาเผยแพร ซ่ึงเปนความคิดดั้งเดิมของชูฮารท (Shewhart) อีกตอหนึ่ง จนเปนที่รูจักกัน
อยางแพรหลาย ประกอบดวย 4 ขั้นตอนสําคัญ ไดแก 
 1.  การวางแผน (Plan) คือการวางแผนโดยใชขอมูลที่มีอยูหรือเก็บรวบรวมขึ้นมาใหม 
หรืออาจทดสอบเพื่อเปนการนํารองขึ้นมาก็ได 
 2.  การทํา (Do) หรือลงมือทํา คือการลงมือเอาแผนไปทํา ซ่ึงอาจทําในขอบขายเล็ก ๆ 
เพื่อเปนการทดลองดูกอน 
 3.  การตรวจสอบ (Check) คือการตรวจสอบหรือสังเกตสิ่งที่เกิดขึ้นวามีปริมาณมากนอย
เพียงใด แลมีแนวโนมไปในทิศทางใด 
 4.  การแกไข (Action) หรือลงมือแกไข (Corrective action) คือการศึกษาผลลัพธ ซ่ึงอาจ
ไมเปนไปตามความตองการหรือมีปญหาที่ตองแกไข ก็ดําเนินการแกไขไปตามสิ่งที่จําเปน พรอม
ทั้งสรุปเปนบทเรียนและพยากรณเพื่อเปนพื้นฐานในการคิดหาวิธีการใหม ๆ ตอไป โดยการลงมือ
ดังกลาวไดแสดงดังภาพประกอบ 6    
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        การปรับปรุงไมมีวันสิ้นสุด 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ  6 วงลอเดมมิง่   
 
ที่มา : (Melnyk & Denzler.  1996 : 308) 
 
 ฟลลิป บี ครอสบี (เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 109) ครอสบีเกิดเมื่อวันที่ 18 มิถุนายน 
ค.ศ. 1962 แนวคิดที่สําคัญที่ทําใหเขาเปนที่รูจักคือแนวคิด ของเสียเปนศูนย (Zero defect) และ
แนวคิดทําใหถูกตองตั้งแตแรก (Do it right the first time) ครอสบีเกิดที่มลรัฐเวอรจิเนียรใต (West 
Virginia) จบปริญญาเอกทางดานการแพทยศาสตร ตอมาในป ค.ศ. 1957 ไดเขาทํางานในบริษัท 
มารติน (Martin Company) ในฟลอริดา ในตําแหนงนักคุณภาพอาวุโส ป ค.ศ. 1961 ครอสบีเร่ิมคิด
เร่ืองของเสียเปนศูนย ตอมาป ค.ศ. 1979 ไดรับเชิญใหไปเปนผูอํานวยการบริษัท ไอทีที  และเขียน
หนังสือขายดีช่ือ “Quality is Free” และต้ังบริษัทของตนเองเพื่อใหคําปรึกษาคุณภาพใหญที่สุดใน
อเมริกา และในป ค.ศ. 1984 ไดเขียนหนังสือ “Quality without Tears”  ครอสบี ไดนําแนวคิดการ
ลดขอผิดพลาดเปนศูนย คือ ไมใหมีขอบกพรองใด ๆ เกิดขึ้นเลยแมแตนอย เพราะการผลิตที่มี
ขอผิดพลาดทําใหเกิดตนทุนสูงมาก โดยจะตองทําการผลิตสินคาและบริการถูกตองตั้งแตเร่ิมแรก
ไปจนกระทั่งถึงขั้นตอนสุดทาย โดยเนนหลักการไวดังนี้ 

1. ผูบริหารตองมีความมุงมั่นที่จะทําใหไดแมวาจะลําบากประการใดก็ตาม 
2. พนักงานตองมีสวนรวมทุกคนตองมีการวัดคุณภาพ 
3. ตองปรับปรุงคุณภาพ 
4. ตองทําการลดตนทุนการผลิตสินคาและบริการโดยเริ่มจากการอบรมผูบริหาร

ระดับสูงกอนเรื่อยลงมาจนถึงระดับลาง โดยคิดโปรแกรมไว 14 ขั้นตอนดังนี้  
  4.1 ผูบริหารตองมีความมุงมั่น เพื่อกําหนดนโยบายคุณภาพอยางชัดเจนและถือเปน
งานหลัก 

Act    Plan 

Check    Do 
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  4.2 จัดตั้งคณะทํางานปรับปรุงคุณภาพ ซ่ึงมาจากหลายฝายเพื่อนําโปรแกรมนี้ไปใช
อยางไดผล 
  4.3 วางมาตรการวัดคุณภาพ โดยสามารถวัดออกมาเปนตัวเลขเชน จํานวน หรือ
เปอรเซ็นต 
  4.4 ทําการประเมินตนทุนคุณภาพเพื่อกําหนดแนวทางแกไขปญหาคุณภาพและ
ปองกันความเสียหายในอนาคต 
  4.5 สรางการรับรูคุณภาพงาน สรางจิตสํานึกทางดานคุณภาพโดยคํานึงถึงความ
สูญเสียอยางมากมายตอองคกรและตัวพนักงาน 
  4.6 ทําการแกไขขอบกพรองตาง ๆ สงเสริมใหพนักงานแกไขปญหาไดดวยตนเอง
โดยแกไขปญหาดวยวิธีการตาง ๆ เชน กิจกรรมกลุมคุณภาพ 
  4.7 จัดตั้งคณะทํางาน สําหรับดูแลโปรแกรมและลดขอผิดพลาดใหนอยที่สุดใหได
ตามเปาหมายที่กําหนด โดยตองติดตอส่ือสารกับพนักงานใหเขาใจอยางทั่วถึง 
  4.8 อบรมหัวหนางาน เพื่อนําความรูที่ไดรับ ถายทอดใหกับหัวหนาในระดับรองลง
ไป เพื่อใหประสบความสําเร็จ 
  4.9 จัดใหมีวันแหงการลดขอผิดพลาด เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของ
การทําอยางจริงจังเพื่อใหไดรับความรวมมือ 
  4.10 กําหนดเปาหมาย โดยพนักงานเปนผูกําหนดเปาหมายเองในการปรับปรุง
คุณภาพใหดีขึ้น และตองกําหนดเปนตัวเลขที่สามารถวัดคาได 
  4.11 หาสาเหตุความผิดพลาด เมื่อทราบขอผิดพลาดตาง ๆ ควรพิจารณาหาสาเหตุ
ความผิดพลาดและแนวทางการแกไขปญหา เพื่อใชสําหรับการปองกันตอไป 
  4.12 ยกยองใหเกียรติพนักงาน  ในกรณีที่พนักงานสามารถลดขอผิดพลาดใน
หนวยงานของตนเองไดตามเปาหมาย 
  4.13 จัดตั้งสภาคุณภาพ เพื่อพูดคุย ถกเถียงในประเด็นทางดานคุณภาพ 
  4.14 ทําขั้นตอน 1 – 13 ใหม 
  จูรัน (Juran.  1987 : 100) เปนคนหนึ่งในทีมงานของเดมมิ่ง เกิดที่โรมาเนีย  เมื่ออายุ 8 
ขวบได อพยพยายตามครอบครัวมาอยูที่เมืองมินนาโปลิส (Minneapolis) ในสหรัฐอเมริกา  หลังจบ
วิศวกรรมศาสตร สาขาไฟฟา จูรันเริ่มทํางานในโรงงาน ฮอรทอรน (Hawthorne) ของบริษัท เวสต
เทิรน อิเล็กทริก โดยรับมอบหมายใหเปนผูตรวจสอบคุณภาพภายในและรับขอรองเรียน ในป ค.ศ. 
1926 บริษัท เวสตเทิรน อิเล็กทริก ไดนําเทคนิคในการตรวจคุณภาพมาใชในหองทดลอง เชน 
เทคนิคทางสถิติ แผนผังการควบคุมที่คิดโดยชูฮารท (Shewhart)  เมื่ออายุ 80 ป จูรันไดตั้งบริษัทที่
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ปรึกษาเพื่อการปรับปรุงคุณภาพธุรกิจที่เมืองนิวยอรก และไดเปนศาสตราจารยที่มหาวิทยาลัย
นิวยอรก ผลงานสรางชื่อเสียงใหกับจูรัน คือ หนังสือ “Quality Hand Book” ซ่ึงเปนหนังสือที่ถูก
อางอิงทั่วโลก จูรันมองคุณภาพในมุมมองที่ตางจากผูอ่ืน โดยมอง คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสม
สําหรับใช (Fitness for use) แนวคิดนี้ทําใหคุณภาพมีความยืดหยุนและมีหลายระดับตามความ
เหมาะสมสําหรับการนําไปใช ซ่ึงขึ้นอยูกับปจจัย 5 ประการไดแก 
 1.  คุณภาพของการออกแบบ (Quality of design) หมายถึง ความสามารถในการ
ออกแบบไดดี มีแนวคิดในการออกแบบที่เหมาะสมและคุณสมบัติเหมาะตอการใชงาน 
 2.  คุณภาพของการทําตามมาตรฐานหรือตามแบบ (Quality of conformance) หมายถึง
สินคาที่ผลิตไดจริงตามการออกแบบ 
 3.  การใชได (Available) หมายถึง ไมมีปญหาสงผลใหสินคาใชไมได มีความนาเชื่อถือ 
งายตอการบํารุงรักษาและซอมแซม 
 4.  ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง การไมมีอันตรายตอผูใชสินคา 
 5.  อยูในสภาพดีในขณะใช (Field use) หมายถึงสภาพของสินคาเมื่อไปถึงมือลูกคาตอง
อยูในสภาพที่ดี การทําใหสินคามีคุณภาพที่เหมาะสม ตองระมัดระวังตั้งแตการออกแบบ การสราง
แบบจําลอง การผลิต จนถึงขั้นตอนสุดทายหรือการปรับปรุงใหม โดยการใชเครื่องมือทางสถิติใน
การควบคุมคุณภาพ 
 อิชิกาวา (Ishikawa) (เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2545 : 108)  อิชิกาวา อาศัยความคิดคุณภาพ
มาจากจูรันและเดมมิ่ง โดยมีสวนทําใหคนญี่ปุนเขาใจระบบคุณภาพมากขึ้น ในป ค.ศ. 1939                  
อิชิกาวา สําเร็จการศึกษาระดับวิศวกรรมศาสตรจากมหาวิทยาลัยโตเกียวและไดเปนอาจารยที่นั่น 
ในป ค.ศ. 1960 ไดตําแหนงศาสตราจารย ไดรางวัลจากสมาคมแหงอเมริกันเพื่อการควบคุมคุณภาพ 
จากการเขียนหนังสือที่เกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ อิชิกาวาเสียชีวิตเมื่อเดือนเมษายน ค.ศ. 1989 
(Krugner.  2001 : 154) ไดรับการยกยองใหเปนบิดาของกลุมคุณภาพหรือเครือขายคุณภาพ ของ
ประเทศญี่ปุน โดยการผสมผสานแนวความคิดการบริหารงานคุณภาพสิ่งที่ดีที่สุดของสหรัฐอเมริกา
เขากับสิ่งที่ดีที่สุดของญี่ปุนเพื่อใหสอดคลองกับวัฒนธรรม โดยการควบคุมคุณภาพของอิชิกาวา 
นั้น จะใชเครื่องมือ 7 อยาง ในการควบคุมคุณภาพ ไดแก การวิเคราะหของพาเรโต แผนผังกางปลา 
แผนผังแจงนับ (Tally chart) ฮิสโตแกรม (Histogram) แผนผังกระจาย (Scatter diagram) การจัดชั้น
ภูมิ (Stratification) และแผนภูมิการควบคุม (Control chart) 
 เฟเกนบวม (Feigenbum) (เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 116) เกิดในป ค.ศ. 1919 เปน
ผูใหกําเนินแนวคิดในการควบคุมคุณภาพทั้งองคการ เปนผูเขียนหนังสือเร่ืองการควบคุมคุณภาพมา
ตั้งแตป ค.ศ. 1951 ตอมาป ค.ศ. 1983 ไดตีพิมพใหมช่ือ “Total Quality Control” ประกอบดวย
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หัวขอการควบคุมคุณภาพ ระบบสําหรับคุณภาพทั่วทั้งองคกร กลยุทธการจัดการและคุณภาพ 
เทคโนโลยีดานวิศวกรรมและคุณภาพ เทคโนโลยีทางสถิติและการประยุกตใชคุณภาพทั้งองคการ
ในบริษัท ในป ค.ศ. 1958 – 1968 ไดรับแตงตั้งใหเปนผูอํานวยการของบริษัทเดียวกัน เฟเกนบวม
ออกมาเปนประธานบริษัทใหคําปรึกษาทางดานวิศวกรรมมีช่ือวา “General System Company” โดย
เปนบริษัทรับออกแบบและติดตั้งระบบปฏิบัติการใหกับบริษัทตาง ๆ ทั่วโลก เฟเกนบวมเนนวิธีการ
วัดตนทุนและผลลัพธ การติดตั้งระบบและโปรแกรมการจัดการคุณภาพที่มีประสิทธิภาพจะทําให
องคกรไดรับผลตอบแทนคุมคา ความรูที่สําคัญที่ไดใหกับทฤษฏีการจัดการคุณภาพไดแกแนวคิด
ดานตนทุนคุณภาพ ซ่ึงแบงเปน 3 ประเภท คือ ตนทุนการประเมินผล (Appraisal costs) ตนทุนการ
ปองกัน (Preventive costs) และตนทุนความลมเหลว (Failure cost) ซ่ึงรวมเปนตนทุนทางดาน
คุณภาพ เปาหมายของการจัดการคุณภาพ คือการลดตนทุนคุณภาพทั้งหมดซึ่งมีมากถึงรอยละ 25 – 
30 ของยอดขายหรือการดําเนินการ โปรแกรมในการจัดการคุณภาพ ก็คือการรวบรวมขอมูลตนทุน
คุณภาพและการดําเนินการลดตนทุนลง โดยมีความผูกพัน 3 ดานดวยกันคือ  
 1.  สรางความแข็งแกรงใหกับกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ 
 2.  ทําใหการปรับปรุงคุณภาพกลายเปนนิสัยมองคุณภาพและตนทุนวาตางมีผลตอกัน 
 
ตาราง 1 เปรียบเทียบความคิดของนักคิดที่สําคัญในการจัดการคุณภาพ 
 
มิติการเปรียบเทียบ เดมมิ่ง จูราน อิชิกาวา ครอสบี เฟเกนบวม 

      
ความสนับสนุนของ
ผูบริหารระดับสูง 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ความสัมพันธกับ
ลูกคา 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ความสัมพันธกับผู
ปอนวัตถุดิบ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ควรมีแหลงสง
วัตถุดิบหรือ

สินคาหลายแหง 

แหลงวัตถุดิบตองมี 
2แหลงเผื่อไวเมื่ออกี

แหลงมีปญหา 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจารณา
ความสัมพันธ 

การบริหารคน ไมสนใจประเด็นนี้
นอกเหนือจากการ

ฝกอบรม 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

เนนความสําคัญของ
กลุมคุณภาพ 

ไมไดพิจารณา
ประเด็นการ
มอบอํานาจ 

ไมไดพิจารณา
ประเด็นการ
มอบอํานาจ
และทีมงาน 
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ตาราง 1 (ตอ)      
      

มิติการเปรียบเทียบ เดมมิ่ง จูราน อิชิกาวา ครอสบี เฟเกนบวม 
      

ทัศนคติและ
พฤติกรรมของ
พนักงาน 

การรณรงคและจูงใจ
เปนสิ่งไมมีประโยชน 

การจูงใจไมทํา
ใหมั่นใจวาของ
เสียจะเปน ศูนย 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

กระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

ไมไดพิจาณา ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจาณา ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

การไหลเวียนของ
งานในกระบวนการ 

สนใจการรักษาระบบ
และการควบคุมทาง

สถิติ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

สนใจการ
บรรลุเปาหมาย
ของเสียเปน
ศูนย โดยวิธี
ปองกัน
ลวงหนา 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ขอมูลคุณภาพและ
การรายงาน 

ไมไดพิจารณา ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีการ
พิจารณา 

บทบาทของฝาย
คุณภาพ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

เนนการมีสวนรวม
ของพนักงานใน
การศึกษาและการ
ควบคุมคณุ/ภาพ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจารณา 
 

การเทียบระดับ ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา 
      

 
ที่มา : เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 121 
 
 สตีเฟนส (Stephen) (เกียรติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 50 - 52) ไดอางถึงบทความ
ของ จูรัน (Juran) ที่กลาวถึงกิจกรรมเชิงเทคนิคในการควบคุมคุณภาพวาประกอบดวยข้ันตอน
ตอไปนี้ 

1. การออกแบบคุณภาพที่เกี่ยวของกับวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
2. การเตรียมหรือออกแบบขอกําหนดเฉพาะดานคุณภาพ 
3. การพัฒนาคุณภาพที่เกี่ยวของกับกระบวนการ 
4. การออกแบบอุปกรณวัดคุมและวิธีการทดสอบ 
5. การสรางความสามารถดานคุณภาพที่เกี่ยวกับเครื่องจักรและกระบวนการ 
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6. การผลิตและการขึ้นรูปผลิตภัณฑอยางมีคุณภาพ 
7. การตรวจสอบและทดสอบคุณลักษณะดานคุณภาพ 
8. การนําเสนอคุณภาพของผลิตภัณฑสูตลาด 
9. การพิจารณาถึงสมรรถนะดานคุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการใชงาน 

10. การออกแบบใหมสําหรับคุณภาพที่เกี่ยวกับวัสดุและผลิตภัณฑ 
 โดยกิจกรรมการควบคุมคุณภาพเชิงเทคนิคจะไมมีการคํานวณของเขตของระยะเวลา 
กลาวคือจะดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่องไมส้ินสุดและกิจกรรมการควบคุมคุณภาพจะขึ้นอยูกับ
เทคโนโลยีเฉพาะในแตละสาขาวิชาเปนสําคัญ 
 กระบวนการคุณภาพเชิงการจัดการ 
 จะตองทําใหกระบวนการเปนมาตรฐาน (Standardization) ซ่ึงประกอบไปดวยมาตรฐาน 
(S - Standard) การปฏิบัติตามมาตรฐาน (D - do) การตรวจสอบผลงานกับมาตรฐาน (C – check) 
และการปฏิบัติการแกไข (A – action) หรือ SDCA และเมื่อทําใหกระบวนการเปนมาตรฐานแลว 
จะตองมีความรับผิดชอบในดานการจัดการมากกวาการผลิต ซึ่งประกอบไปดวยการวางแผน (P – 
Plan) การนําไปปฏิบัติ (D – do) การตรวจสอบผลงานตามแผน (C – check) และการปฏิบัติการ
แกไข (A – action) ซ่ึงจะเปนการปรับปรุงคุณภาพแบบไมรูจบ เพราะเมื่อมีการปฏิบัติการแกไขแลว 
ก็ใหทบทวนมาตรฐานอีกครั้ง 
 สตีเฟนส ไดอางถึงบทความของ โจเซฟ เอ็ม จูรัน (Joseph M. Juran) ที่กลาวถึงกิจกรรม
เชิงการจัดการของการควบคุมคุณภาพวาประกอบดวยขั้นตอนตอไปนี้ 

1. การกําหนดนโยบายดานคุณภาพ 
2. การกําหนดจุดประสงคดานคุณภาพ 
3. การพัฒนาแผนการใหไดคุณภาพตรงตามจุดประสงค 
4. การกําหนดความรับผิดชอบเกี่ยวกับคุณภาพ 
5. การสรรหาวางจาง การฝกอบรม และการจูงใจใหบุคลากรใตบังคับบัญชาดําเนินการ

ภายใตความรับผิดชอบดานคุณภาพ 
6. การวัดผลลัพธที่ไดรับการเปรียบเทียบกับจุดประสงคดานคุณภาพ 
7. การปฏิบัติการแกไขเมื่อผลลัพธมิไดเปนไปตามจุดประสงคดานคุณภาพ 

 ภายใตแนวความคิดจัดการกระบวนการธุรกิจ การควบคุมคุณภาพจะประกอบดวย 2 สวน
คือ การควบคุมคุณภาพเชิงเทคนิคและการควบคุมคุณภาพเชิงการจัดการ 
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 นิยามและความหมายของคุณภาพ 
 ชูฮารท (Shewhart.  1931 : 29) ไดใหความหมายของคุณภาพวาหมายถึงความดี (Goodness) 
ของส่ิงที่สนใจและยังไดอางถึงความหมายในภาษาลาตินวา คําวา Quality มาจากคําวา Quails ที่
หมายถึง ชูฮารทไดกําหนดคุณภาพใน 2 ลักษณะคือ ความแตกตางของผลิตภัณฑโดยธรรมชาติและ
ผิดธรรมชาติ   
 เดมมิ่ง (Demming.  1951 : 34) ไดใหความหมายของคุณภาพผานการควบคุมทางสถิติวา 
คุณภาพคือการออกแบบผลิตภัณฑและผลิตใหตรงตามแบบที่กําหนดเพื่อสนองตอความตองการ
ของผูบริโภค โดยประกอบดวย 2 ดานคือ คุณภาพดานการออกแบบและคุณภาพแหงความถูกตอง  
 จูรัน (Juran) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 101) ไดใหนิยามของคุณภาพวา คุณภาพคือความ
เหมาะสมในการใชงาน (Fitness for Use) ประกอบดวย 5 ลักษณะ ไดแก ลักษณะทางเทคนิค 
(Technology) ลักษณะทางจิตวิทยา (Psychological) ลักษณะดานเวลา (Time-oriented) ลักษณะดาน
สัญญา (Contractual) และลักษณะดานจริยธรรม (Ethical)  
 ครอสบี้ (Crosby) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) ไดใหความหมายของคุณภาพไววา 
คุณภาพคือการทําใหไดตามที่ลูกคาตองการ  
 เฟเกนบวม (Feigenbaum) (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) ไดใหความหมายของคุณภาพ
วาคือ ส่ิงที่ดีที่สุดสําหรับเงื่อนไขหนึ่งของลูกคาหนึ่งกลุม  
 อิชิกาวา (Ishikawa) (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) คุณภาพ คือความพอใจของลูกคา 
ผูผลิตตองผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาพึงพอใจจึงจะเรียกวามีคุณภาพ   
 คาโน (Kano.  1986 : 40)  ไดกําหนดคุณภาพไว 2 ดานคือ คุณภาพที่มีเสนห (Attractive 
Quality) และ คุณภาพที่จําเปนตองมี (Must be Quality) 
 เดวิด (David) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) อธิบายวาคุณภาพประกอบดวย 8 มุมมอง 
โดยทั้ง 8 มุมมองเปนมุมมองเฉพาะของมุมมองตาง ๆ ของสินคาหรือบริการที่ลูกคากลุมหนึ่งพึง
พอใจ ไดแก ดานการใชงาน (Performance) ลักษณะพิเศษ (Features) ลักษณะความเชื่อถือ 
(Reliability) ลักษณะที่ทําไดตามกําหนด (Conformance) ลักษณะความคงทน (Durability) ลักษณะ
ดานความสามารถในการบริการ (Serviceability) ลักษณะดานรูปแบบ รสชาติ กล่ิน เสียง 
(Aesthetics) และ ลักษณะดานการรับรูดานคุณภาพของผลิตภัณฑหรือบริการ (Perceived quality)  
 มาตรฐาน ISO8402 (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 44) ไดใหความหมายของ
คุณภาพไววาคุณภาพหมายถึง คุณลักษณะเบ็ดเสร็จของสิ่งที่ใหความสนใจที่จะแสดงใหเห็นวามี
ความสามารถตอการตอบสนองความตองการทั้งที่ระบุและที่ตองแปลความ 
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 ทากูชิ (Takushi) (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 5) ไดใหความหมายของคุณภาพวา
หมายถึง ความสูญเสียทั้งหมดที่มีตอสังคมอันเนื่องจากผลิตภัณฑนับจากการสงมอบ ประกอบดวย
ความสูญเสียเนื่องจากความแปรผันของหนาที่ใชงาน (Variable of function) และความสูญเสียที่เกิด
จากอิทธิพลขางเคียง (Harmful side effect) 
 สุมน  มาลาสิทธิ์ (2552 : 104) ใหคําจํากัดความดานคุณภาพไววา คุณภาพ คือลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑหรือบริการที่ทําใหลูกคาชื่นชอบใจ โดยคํานึงถึง 3 มุมมองคือ มุมมองดานการใชงาน 
มุมมองที่ไมเกี่ยวกับการใชงานและมุมมองดานสังคม 
 สมาคมคุณภาพสหรัฐอเมริกา (American society for quality) ใหคําจํากัดความของ
คุณภาพคุณภาพ คือ คุณสมบัติและองคประกอบรวมของสินคาและบริการที่มีความสามารถในการ
ใหความพึงพอใจตามความประสงคของผูบริโภค 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 6) ใหความหมายของคุณภาพคือการตรงตอขอกําหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) การสรางความพึงพอใจตอลูกคา (Customer satisfaction)       
ความประทับใจตอลูกคา (Customer delight)   
 ณัฏฐพันธ   เขจรนันท  (2545 : 21) ใหความหมายของคําวาคุณภาพไววา เปนสิ่งที่ผูผลิต
จะนําเสนอตอลูกคาเพื่อใหลูกคารับรูในคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการของตน โดยธุรกิจจะมี
ช่ือเสียงและภาคภูมิใจจากผลงานที่มีคุณภาพของตน การทํางานที่มีคุณภาพชวยใหธุรกิจสามารถ
ตอบสนองความตองการของตลาดไดดีขึ้น โดยมุงเนนที่การปรับปรุงคุณภาพของสินคาและบริการ
ของตนใหสอดคลองกับตลาดเปาหมาย โดยท่ีสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพในสายตาของลูกคาจะ
สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได ซ่ึงจะสรางความผูกพันและความจงรักภักดีในตราสินคา
ของธุรกิจ โดยองคกรที่สามารถผลิตสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพสูง จะไดรับชื่อเสียงในการ
ดําเนินงานที่สูงขึ้น 
 ณัฐนันท   พิมล (2551 : 21) ใหความหมายของคุณภาพไววา หมายถึง การดําเนินงานให
เปนไปตามขอกําหนดที่ตองการโดยสรางความพอใจใหกับลูกคา และมีตนทุนการดําเนินงานที่
เหมาะสม โดยการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ ไมเพียงแตสามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายเทานั้น
แตจะตองสรางความพอใจใหกับลูกคา และชวยใหธุรกิจมีตนทุนในการดําเนินงานที่ไดเปรียบคู
แขงขัน แตมิไดหมายความวาธุรกิจมุงสรางของถูกและดีออกมาขายในตลาด และยอมจายราคาเพื่อ
ซ้ือความพอใจนั้น ซ่ึงไมใชเร่ืองที่จะประเมินจากสิ่งของที่จับตองได หรือเปนรูปธรรมเพียงดาน
เดียว แตจะตองพิจารณาปจจัยอ่ืนที่เปนนามธรรมประกอบดวย  
 จากความหมายดังกลาวขางตน ผูวิจัยจึงสรุปไดวา คุณภาพ หมายถึง การออกแบบ
ผลิตภัณฑและผลิตใหตรงตามแบบที่กําหนดเพื่อสนองตอความตองการของผูบริโภคโดยทําใหได
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ตามที่ลูกคาตองการ มีเสนห เพียงพอตอความจําเปน มีคุณคา มีความคงทน สวยงาม เรียบรอยพรอม
ที่จะนําไปใชงานอีกทั้งตองมีความปลอดภัยในขณะนําไปใช โดยมีการผลิตไดตรงตามขอกําหนด
หรือมาตรฐาน เพื่อสรางความพึงพอใจและความประทับใจตอลูกคา สงผลใหธุรกิจมีตนทุนในการ
ดําเนินงานที่ไดเปรียบคูแขง และสรางความผูกพันธุและมีความจงรักภักดีในตราสินคา 
 นิยามความหมายของการควบคุมคุณภาพ   
 พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 ไดใหความหมายของการคําวา “ควบคุม” 
วาหมายถึง การดูแล กํากับดูแล การควบคุมคุณภาพจึงหมายถึง การกํากับดูแลเพื่อใหไดมาซึ่ง
คุณภาพ และไดมีผูใหนิยามความหมายหลายทาน ดังนี้ (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 5) 
 สุมล   มาลาสิทธิ์ (2552 : 124) การควบคุณคุณภาพ หมายถึงเทคนิคตาง ๆที่ใชระหวาง
การผลิตหรือบริการเพื่อสรางลักษณะเฉพาะของคุณภาพ ไดแก การตรวจสอบ (Monitoring) การลด
ความแปรปรวน (Variation) การกําจัดสาเหตุความบกพรอง เพื่อสรางประสิทธิภาพและประหยัด
ตนทุน 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 47) การควบคุมคุณภาพคือ กระบวนการในการรักษา
ไวซ่ึงความพึงพอใจของลูกคา กระบวนการควบคุมคุณภาพ จะประกอบดวยกระบวนการการรักษา
ไว (Maintenance) และกระบวนการปรับปรุง (Improvement) 
 ยุทธ  กัยวรรณ (2553 : 243) การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การจัดกิจกรรมตาง ๆ เพื่อให
ผลิตภัณฑออกมาดีเปนไปตามแบบ มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดี สะดวก
และเหมาะสมกับราคากิจกรรมดังกลาวก็คือ กิจกรรมการคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการ
ผลิต กิจกรรมการตรวจสอบและทดสอบผลผลิต 
 จากความหมายดังกลาวขางตน ผูวิจัยจึงสรุปและใหความหมายของคําวา การควบคุม
คุณภาพ วาคือ การกํากับดูแลใหไดมาซึ่งคุณภาพ โดยมีการผลิตอยางคุมคาและตรงตอความตองการ
ทางดานคุณภาพของลูกคา โดยวิธีการควบคุมวัตถุดิบและกระบวนการผลิต โดยการใชกิจกรรมตาง 
ๆ รวมถึงเทคนิคเฉพาะทางดานคุณภาพเชนการตรวจสอบ (Monitoring) การลดความแปรปรวน 
(Variation) การกําจัดสิ่งบกพรองดวยกระบวนการบํารุงรักษา (Maintenance) กระบวนการปรับปรุง 
(Improvement) เพื่อใหไดสินคาที่มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดี สะดวกและ
ตรงตามความตองการของลูกคา 
 นิยามและความหมายของการตรวจสอบ 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 137) การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรม 
การวัด การสอบ การทดสอบหรือการประเมินผลการวัด (Gauging) ที่มีตอคุณลักษณะประการหนึ่ง
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หรือมากกวาของสิ่งที่สนใจ (Entity) เพื่อการเปรียบเทียบผลลัพธไดกับความตองการที่ระบุเพื่อ
พิจารณาวาสอดคลองหรือไมกับความตองการที่ระบุ  
 สตีเฟน (Stephen) (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 138) ไดเสนอไววาการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑมีวัตถุประสงค 2 ประการ คือ เพื่อแยกแยกคุณภาพของผลิตภัณฑสําหรับการ
ปฏิบัติการรับผลิตภัณฑและเพื่อสืบคนหาสาเหตุจากการะบวนการที่ผลิตสําหรับปองกันความ
บกพรองในอนาคต  
 การตรวจสอบ (Inspection) 
 วัตถุประสงคโดยทั่วไปของการตรวจสอบเพื่อคนหาชิ้นสวน  สวนประกอบหรือ
ผลิตภัณฑที่บกพรอง มีคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน การตรวจสอบสามารถทําไดโดยการมองดู การวัด
และการทดสอบดวยวิธีการตาง ๆ ซ่ึงแลวแตชนิดของผลิตภัณฑ เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่ตรงตาม
คุณภาพและมาตรฐานที่ตั้งไว การควบคุมคุณภาพและการตรวจสอบจึงเกี่ยวของและสัมพันธกัน 
ซ่ึงพอสรุปไดดังนี้ (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 137-142) 
 1.  การตรวจสอบในระหวางการผลิต ซ่ึงสามารถแบงไดดังนี้ 
  1.1  การตรวจสอบวัตถุดิบและชิ้นสวนจากภายนอกแหลงผลิต 
  1.2  การตรวจสอบงานระหวางทําในชวงการผลติในสถานประกอบการ 
  1.3  ตรวจสอบเมื่อผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว 
 2.  ประเภทของการตรวจสอบ สามารถกระทําไดดังนี้ 
  2.1 ทําการตรวจสอบแบบรวม 
  2.2 ทําการตรวจสอบ ณ ศูนยรวมการผลิตหรือจุดที่มีการรับวัตถุดิบหรือช้ินสวน 
 3.  ทําการตรวจสอบแบบแยกสวนเปนรายการยอย 
 เทคนิคการตรวจสอบ (Technique of Inspection)  
 เทคนิคที่ใชในการตรวจสอบวัตถุดิบ ช้ินสวน  การประกอบและผลิตภัณฑ  มีอยู
หลากหลายวิธี โดยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. การตรวจสอบโดยการสัมผัสของมนุษย เชน รูป เสียง กล่ิน รส และการสัมผัส โดย
ใชประสาทสัมผัสทั้ง 5 ชวยในการตรวจสอบ 

2. การตรวจสอบดวยเครื่องมือ เพื่อทราบคุณสมบัติเฉพาะ เชน ขนาด รูปราง ลักษณะ 
ปริมาณ หรือน้ําหนัก 

3. การตรวจสอบในหองทดลอง 
4. การทดสอบโดยการใชงานจริง 
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 ประเภทของการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบคุณภาพไดรับการจําแนกออกไดหลายประเภท โดย  อิชิคาวา (Ishikawa. 
1990 : 362-365) ไดจําแนกออกเปน 7 แนวความคิด คือ 
 1.  การจําแนกตามจํานวนผลิตภัณฑที่ไดรับการตรวจสอบ สามารถจําแนกออกเปน 4 
ประเภทคือ 
  1.1 การตรวจสอบแบบไมมีการสุมตัวอยาง หรือการคัดแยก (Screening) คือการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑทุกชิ้น ทีละชิ้น โดยมจีุดประสงคในการแยกผลิตภัณฑที่เสียออกจากชิ้นงานดี 
  1.2  การตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยางหรือการตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดานสถิติ
ในการชักสิ่งตัวอยางแบบสุมจากประชากรหรือลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางนําไป
อนุมานเชิงสถิติคุณภาพของผลิตภัณฑเพื่อการตัดสินใจ อาจเรียกการตรวจสอบแบบนี้อีกชื่อหนึ่งวา
การชักสิ่งตัวอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance sampling) 
  1.3  การตรวจสอบเพื่อตรวจเช็ค (Check inspection) คือการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเปนครั้งคราว โดยไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ 
  1.4  การไมตรวจสอบ (Zero inspection) คือการยอมรับคุณภาพผลิตภัณฑทั้งลอตโดย
ไมมีกิจกรรมทางดานการตรวจสอบซึ่งใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมและ
คุณภาพผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
 2. จําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ เปนการจําแนกออกตามการไหล
ของกระบวนการตั้งแตการรับวัตถุดิบกระทั่งถึงมือลูกคา โดยแตละวิธีมีรายละเอยีดดังนี้ 
  2.1 การตรวจสอบรับเขาชิ้นสวน (Parts incoming inspection) เปนการตรวจสอบ
ช้ินสวนที่นําเขาจากผูจําหนาย (Supplier) โดยอางอิงตามมาตรฐานการตรวจสอบรับเขา และ
ปองกันไมใหมีช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพปอนเขาสูสายการผลิต 
  2.2  การตรวจสอบระหวางกระบวนการ (Intermediate inspection) เปนการตรวจสอบ
ทางดานคุณภาพเพื่อพิจารณาผลิตภัณฑจากกระบวนการหนึ่งไปสูอีกกระบวนการหนึ่งหรืออาจถูก
เรียกไดวา เปนการตรวจสอบกระบวนการ (Process Inspection) 
  2.3  การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป (Product inspection) คือการตรวจสอบเพื่อ
การตัดสินใจยอมรับ (Accept) หรือปฏิเสธ (Reject) ลอตของผลิตภัณฑที่ไดรับการผลิตเรียบรอย
แลว จึงอาจเรียกวิธีการตรวจสอบในลักษณะนี้ไดวา การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final inspection) 
  2.4  การตรวจสอบกอนการสงมอบ (Pre-delivery inspection) เปนการตรวจสอบ
ตัดสินผลิตภัณฑที่ผลิตกอนการสงมอบใหลูกคาโดยคํานึงถึงขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑที่
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ลูกคาตองการ โดยการตรวจสอบประเมินจากกระบวนการ หีบหอ การรักษา ขนถาย เพื่อคนหา
ผลิตภัณฑที่มีความบกพรองขั้นวิกฤติเทานั้น 
  2.5  การตรวจสอบชวงสงมอบ (Hand-over inspection) เปนการตรวจสอบในเวลาที่มี
การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา จึงมักเปนการตรวจสอบเพื่อการระมัดระวัง (Witnessed 
inspection) 
  2.6  การตรวจสอบในคงคลัง (Stock inspection) เปนการตรวจสอบกรณีมีการจัดเก็บ
สินคาคงคลังเปนระยะเวลานานการตรวจสอบจําเปนตองพิจารณาถึงคุณลักษณะดานคุณภาพที่ตอง
ไดรับการตรวจสอบ ซ่ึงคุณลักษณะเหลานี้จะขึ้นอยูกับการพิจารณาถึงระยะเวลาในการจัดเก็บ
ผลิตภัณฑในคงคลัง 
  2.7  การตรวจสอบเพื่อติดตาม (Audit inspection) เปนการตรวจสอบเพื่อการ
ตรวจเช็คและวินิจฉัยระบบรับประกันคุณภาพและการตรวจสอบ โดยประเมินที่ระบบการตรวจสอบ
มากกวาการตัดสินใจที่ผลิตภัณฑโดยตรง 
  2.8  การตรวจสอบโดยคนกลาง (Inspection by third party) เปนการตรวจสอบโดย
บุคคลที่สาม ซ่ึงโดยทั่วไปมักเปนองคกรภาครัฐ เชน สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(สมอ.) สํานักงานอาหารและยา (อย.) โดยพิจารณาผลิตภัณฑเพื่อใหเปนไปตามขอกําหนดและ
คุมครองผูบริโภค 
 การจําแนกประเภทตามรายละเอียดในการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบคุณภาพตามแนวคิดนี้ ไดรับการจําแนกตามจุดประสงคในการตรวจสอบ
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การตรวจสอบเพื่อการอนุมัติ (Authorization) มักใชในการตรวจสอบแบบ หรือ
ผลิตภัณฑตนแบบที่มีการสงมอบในครั้งแรกเพื่อการพิจารณาอนุมัติใหเปนไปตามความสามารถ
ของกระบวนการ (Process capability) ที่ตองการ 

2. การตรวจสอบสมรรถนะ (Performance inspection) มีจุดประสงคเพื่อการพิจารณา
ความสามารถและสมรรถนะของผลิตภัณฑ 

3. การตรวจสอบความไววางใจ (Reliability inspection) เปนการตรวจสอบความสามารถ
ของในการทํางานตามการออกแบบตามระยะเวลาที่กําหนด หรืออาจเรียกไดอีกชื่อหนึ่งวา เปนการ
ทดสอบความทนทาน (Endurance inspection) 

4. การตรวจสอบความรุนแรง (Severity inspection) เปนการตรวจสอบภายใตเงื่อนไขที่
รุนแรง (Severe condition) และมักเปนการตรวจสอบความไววางใจ 
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5. การตรวจสอบคุณลักษณะทดแทน (Substitute characteristic inspection) เปนการ
พิจารณาตัดสินการยอมรับหรือปฏิเสธผลิตภัณฑ โดยจะยุติการตรวจสอบคุณลักษณะคุณภาพอื่น ๆ 
โดยทันที หากการตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพไดรับการปฏิเสธ และอาจเรียกการตรวจสอบแบบ
นี้ไดอีกวา การตรวจสอบแบบยอสวน (Curtailed inspection) 
 การจําแนกประเภทตามขอมูลท่ีใชตัดสินใจ 
 1.  การตรวจสอบโดยขอมูลผันแปร (Inspection by variable) เปนการตรวจสอบและ
ตัดสินใจโดยอาศัยขอมูลประเภทผันแปรสําหรับการัดสินใจพารามิเตอรแบบผันแปรเชน ความหนา 
ความเขมขน หรือน้ําหนักบรรจุ 
 2.  การตรวจสอบโดยขอมูลแอตทริบิวต (Inspection by attribute) เปนการตรวจสอบ
เพื่อการพิจารณาตัดสินใจจากพารามิเตอรแอตทริบิวต เชน ความเรียบรอย กล่ิน ผิวงาน และการ
ตัดสินใจพารามิเตอรแบบผันแปรที่มีการเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะ หรือแมแบบเพื่อการ
จําแนกขอมูลออกมาเปน ดี (OK) หรือ เสีย (No good – NG) 
 การจําแนกประเภทตามวิธีการตรวจสอบวาทําลายหรือไมทําลายชิ้นสวน 
 การตรวจสอบตามแนวความคิดนี้ ไดรับการจําแนกออกเปน 2 ประเภทคือ 
 1.  การตรวจสอบแบบทําลาย (Destruction inspection) เปนวิธีการตรวจสอบที่ตองอาศัย
การทําลายผลิตภัณฑเพื่อทําการตรวจสอบ เชน การตรวจสอบโครงสรางของโลหะ การตรวจสอบ
สารปนเปอน หรือการตรวจสอบเพื่อการวิเคราะหจุดบกพรองของผลิตภัณฑ ซ่ึงไมสามารถใชการ
ตรวจสอบแบบไมมีการสุมตัวอยางกับการตรวจสอบแบบทําลายได 
 2.  การตรวจสอบแบบไมทําลาย (Non-destruction inspection) เปนการตรวจสอบโดย
ไมตองทําลายผลิตภัณฑในการตรวจสอบ เชน การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงาน และกา
ช่ังน้ําหนัก 
 การจําแนกตามสถานที่ท่ีทําการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบแบบนี้เปนการพิจารณาถึงสถานที่ที่ทําการตรวจสอบเปนสําคัญวาอยู
ประจําหรือไม ซ่ึงแบงไดเปน 2 ประเภทคอื  

1. การตรวจสอบแบบรวมศูนย (Centralize inspection) เปนลักษณะการตรวจสอบที่มี
การเก็บสิ่งตัวอยางจากจุดตาง ๆ เพื่อนํามาตรวจ ณ จุดรวมศูนยเดียวกัน ซ่ึงมักเปนการตรวจสอบใน
หองปฏิบัติการ หรือการตรวจหนาที่การใชงานของผลิตภัณฑ 

2. การตรวจสอบแบบโรฟวิ่ง (Roving) เปนลักษณะการตรวจสอบโดยใหพนักงาน
ตรวจสอบเดินไปตามจุดตาง ๆ เพื่อหยิบสิ่งตัวอยางและตรวจสอบในจุดที่แตกตางกันออกไป โดย
การตรวจสอบนี้เปนการตรวจสอบแบบ ลาดตะเวน (Patrol inspection) ซ่ึงเปนลักษณะการ
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ตรวจสอบที่ไมรุนแรง เชนการแตงกายของพนักงาน หรือการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใน
กรณีที่มีการควบคุมคุณภาพของกระบวนการไดเปนอยางดีจนเกือบเลิกตรวจสอบไดแลว 
 การจําแนกประเภทตามการเลือกการสงมอบ 
 ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบนี้ขึ้นอยูกับความมีอิสระในการเลือกผู
สงมอบ โดยสามารถแบงไดเปน  

1. การตรวจสอบกรณีไมสามารถเลือกผูสงมอบได มักจะเกิดขึ้นกับวัตถุดิบจากผูผลิตที่
ผูกขาด (Monopoly) การตรวจสอบวัตถุดิบที่สงมอบโดยผูซ้ือ (Purchase supplied product) ซ่ึง
ผูตรวจไมมีอํานาจในการคัดเลือกผูสงมอบ วิธีการตรวจสอบแบบนี้ ผูตรวจสอบจะดําเนินการ
ตรวจสอบไดเพียงสมรรถนะของผลิตภัณฑ โดยไมสามารถตรวจสอบกระบวนการของผูผลิตได 
เมื่อมีการปฏิเสธลอต จําเปนตองคัดแยก 100% เพื่อคัดแยกงานดีไปใชงาน สําหรับผลิตภัณฑที่
บกพรองอาจนําไปทําลาย รีเวอรก (Rework) หรือลดเกรดของผลิตภัณฑดังกลาว 

2. การตรวจสอบที่สามารถเลือกผูสงมอบได ประเภทนี้วัตถุดิบสามารถเลือกซื้อไดจาก
ผูผลิตทั่วไป ซ่ึงโดยทั่วไปมักจะซ้ือจากผูสงมอบที่ไดรับการประเมินผลแลว (Approved Vendor)
วิธีการตรวจสอบแบบนี้ มักเปนการตรวจสอบสมรรถนะหรือความสามารถของกระบวนการของผู
สงมอบ เพื่อพิจารณาถึงกระบวนการของผูสงมอบภายใตการควบคุม 
 ความถี่และจํานวนของการตรวจสอบ (Frequency and quality of inspection) 
 การตรวจสอบเพื่อใหไดผลอยาง 100 เปอรเซ็นตนั้น ฝายบริหารจะตองใชนโยบายการ
ตรวจสอบทุกชิ้น เพื่อใหสามารถแยกของไมดี ออกจากของดีไดทั้งหมด แตการตรวจสอบทุกชิ้น
นั้น ในทางปฏิบัติอาจทําไมได ในทางทฤษฏีการตรวจสอบและจํานวนการตรวจสอบสามารถทําได 
2 วิธี ไดแก  

1. การตรวจสอบทั้งหมดทุกชิ้น (100 Percent inspection) 
2. การตรวจสอบโดยใชวิธีสุมตัวอยาง (Sampling inspection) 

 สําหรับการตรวจสอบชิ้นสวนของบริษัท ฯ นั้น เปนลักษณะการตรวจสอบโดยใชวิธีการ
สุมตัวอยางจากผลิตภัณฑที่เขามาจํานวนหนึ่ง 
 3.2  แนวคิดเกี่ยวกับความคิดเห็น 
 การศึกษาเรื่องปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน
Part Q.A.) บริษัท แคนนอนไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ใชแนวคิดเกี่ยวกับความ
คิดเห็นเปนแนวทางในการศึกษา มีผูใหความหมายไวหลายทานดังนี้ 
 ไมเออร  (Maier.  1955 : 52) กลาววา ความคิดเห็น (Opinion) เปนการแสดงออกของ
ทัศนคติสวนหนึ่งและเปนการแปลความหมายขอเท็จจริง (Fact) อีกสวนหนึ่งนอกจากนั้นแลวจะพบ
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เสมอเมื่อบุคคลใดเกิดมีความคิดเห็นเกี่ยวกับสิ่งหนึ่งแลว บุคคลมักจะมีขออางหรือการแสดงเหตุผล
เพื่อสนับสนุนหรือปกปองความคิดเห็นนั้น แตการแสดงเหตุผลดังกลาวเปนเพียงผลที่เกิดจากความ
คิดเห็นเทานั้น มิไดช้ีใหเห็นทัศนคติแทจริงแตอยางใด และยังไดกลาววาความคิดเห็นบางอยางเปน
ผลของการแปลความหมายของขอเท็จจริง ไมเออร (Maier) ยังชี้ใหเห็นลักษณะของการแปล
ความหมายดังกลาวขึ้นอยูกับอิทธิพลและทัศนคติของบุคคลที่มีตอส่ิงนั้น สรุปวา "ความคิดเห็น" 
ช้ีใหเห็นถึงทัศนคติและเราทราบทัศนคติไดจากการแสดงความคิดเห็นในเรื่องนั้นๆ 
 ชาญณรงค คําเพชร (2549 : 7) กลาววา ความคิดเห็นเปนการแสดงออกทางพฤติกรรม
ของบุคคลที่มีตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งอันเกิดจากการรับรูและการเรียนรูของบุคคลนั้น เปนสวนหนึ่งของ
ทัศนคติอาจเปลี่ยนแปลงไดเสมอตามกาลเวลา ความคิดเห็นของคนแตละคนตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งอาจ
เหมือนหรือไมเหมือนกันก็ได 
 มลฑา  พิทักษ (2554 : 34) กลาววา ความคิดเห็น หมายถึง คําตอบของความรูสึกที่เกิดขึ้น
จากความคิดของแตละบุคคลและไดแสดงออกมาใหกับบุคคลอื่นไดรับรูซ่ึงเกี่ยวกับสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
 สุรางค  โคววารินทร (2551 : 39) กลาววา ความคิดเห็นเปนการแสดงออก ดานความรูสึก
ตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งของบุคคลหรือกลุมคนที่มีตอส่ิงใดโดยเฉพาะการพูด การเขียนโดยอาศัยพื้น
ฐานความรู ประสบการณในการทํางาน การติดตอระหวางบุคคลหรือกลุมคน สภาพแวดลอมและมี
อารมณเปนสวนประกอบสําคัญ ซ่ึงการแสดงออกความคิดเห็นนี้อาจจะเปนไปในทางเห็นดวย
หรือไมเห็นดวย 
 จากแนวคิดเกี่ยวกับความคิดเห็นดังกลาว สรุปไดวา ความคิดเห็น หมายถึง การแสดงออก
ทางดานความคิด ทาที ความรูสึก ของบุคคลตอส่ิงใดสิ่งหนึ่ง อันเปนผลที่เกิดจากการเรียนรู หรือ
ประสบการณ  เปนสวนหนึ่งของทัศนคติที่สามารถเปลี่ยนแปลงได และความคิดเห็นนั้นอาจเห็น
ดวยหรือไมก็ได 
 3.3 แนวคิดเกี่ยวกับความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน 
 วุฒิพงษ   กุลวงษ (2552 : 23) กลาววา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานเปนความรูสึกหรือ
ทัศนคติในทางที่ดีของบุคคลที่มีตองาน และมีตอปจจัยตางๆในการปฏิบัติงานนั้น ความรูสึกนี้
เกิดขึ้นไดจากการที่บุคคลนั้นไดรับการตอบสนองดานรางกายและจิตใจ  ซ่ึงมาในรูปของ
ผลตอบแทน เชน สภาพการทํางาน ลักษณะงาน นโยบายและการบริหารเปนตน ความรูสึกนี้เกิด
จากหนวยงานหรือองคการมีการตอบสนองความตองการของบุคคลทั้งทางดานรางกายและจิตใจ 
ทําใหบุคคลนั้นปฏิบัติงานอยางเต็มกําลังความสามารถเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคการหรือ
หนวยงาน แตถาเมื่อใดที่ไมไดรับความพึงพอใจ บุคคลนั้นจะแสดงพฤติกรรมออกมาในรูปความ
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กาวราว ความเฉื่อยชา ความไมสนใจในการปฏิบัติงาน การหลบเลี่ยงงาน และการลาออกจากงาน 
เปนตน ทําใหหนวยงานนั้นเกิดปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน 
 สมมาต   เพ็ชรเรือง (2546 : 12) กลาววา ความพึงพอใจในการทํางานของบุคคลใน
องคการมีผลตอความสําเร็จของงานและองคการ รวมทั้งความสุขของผูทํางานดวย องคการใดก็ตาม
หากบุคคลในองคการไมมีความพึงพอใจในการทํางานก็จะเปนมูลเหตุหนึ่งซึ่งทําใหผลงานและการ
ปฏิบัติงานต่ํา คุณภาพของงานลดลง มีการขาดงาน ลาออกจากงาน หรืออาจกอใหเกิดปญหา
อาชญากรรม และปญหาทางวินัยอีกดวย แตในทางตรงขาม หากองคการมีบุคคลที่มีความพึงพอใจ
ในการทํางานสูง ก็จะมีผลบวกตอการปฏิบัติงานนอกจากนี้ความพึงพอใจในการทํางานยังเปน
เครื่องหมายแสดงถึงประสิทธิภาพของการทํางานอีกดวย 
 ณัฐรดา  สุขเรือง (2555 : 46) กลาววา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน คือ ความรูสึกของ
บุคคลในการปฏิบัติงานหากบุคคลมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแลวยอมเกิดกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานและยอมทํางานอยางเต็มกําลังความสามารถที่มีอยูเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 
 จากแนวความคิดดังกลาวขางตนพอสรุปไดวา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน เปนสิ่งที่
มีสําคัญในการบริหารงานบุคคล หากบุคคลมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแลวยอมเกิดกําลังใจ
ในการปฏิบัติงานและยอมทํางานอยางเต็มกําลังความสามารถที่มีอยูเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของ
องคกร และสรางคุณภาพของงานเปนผลดีตอองคกรทําใหผลผลิตของงานที่ออกมามีประสิทธิภาพ
และสามารถทํากําไรใหหนวยงานหรือองคกรได แตหากบุคคลไมมีความพึงพอใจแลวก็จะเกิดการ
หลบเลี่ยงงาน การไมสนใจปฏิบัติงาน ละทิ้งหนาที่ที่รับผิดชอบสงผลเสียตอคุณภาพของงานและ
องคการ จนในที่สุดเกิดการลาออกจากงาน และเกิดปญหาการขาดแคลนแรงงานสําหรับองคกรได 
 ทฤษฎีลําดับขั้นความตองการของมาสโลว (Maslow’s Hierarchy of Needs) 
 ศิริวรรณ   เสรีรัตน และคณะ (2545 : 273-274) ไดกลาวถึงวา เปนทฤษฎีที่เกี่ยวของกับ
ความตองการพื้นฐานของมนุษยซ่ึงกําหนดโดยนักจิตวิทยาชื่อ อับบราฮัม มาสโลว (Abraham 
Maslow) เปนทฤษฎีการจูงใจที่มีการกลาวขวัญกันอยางแพรหลาย มาสโลวมองความตองการของ
มนุษยเปนลักษณะลําดับขั้นจากระดับต่ําสุดไปยังระดับสูงสุด และสรุปวา เมื่อความตองการใน
ระดับหนึ่งไดรับการตอบสนองแลว มนุษยก็จะมีความตองการอื่นในระดับที่สูงขึ้นตอไป 

1. ความตองการของรางกาย (Physiological Needs) เปนความตองการขั้นพื้นฐานเพื่อ
ความอยูรอด เชน อาหาร น้ํา ความอบอุน ที่อยูอาศัย การนอน และการพักผอน มาสโลวไดกําหนด
ตําแหนงซึ่งความตองการเหลานี้ไดรับการตอบสนองไปยังระดับที่มีความจําเปนเพื่อใหชีวิตอยูรอด 
และความตองการอื่นจะกระตุนบุคคลตอไป 
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2. ความตองการความมั่นคง หรือความปลอดภัย (Security or Safety Needs) ความ
ตองการเหลานี้เปนความตองการที่จะเปนอิสระจากอันตรายทางกาย และความกลัวตอการสูญเสีย
งาน ทรัพยสิน อาหาร หรือที่อยูอาศัย 

3. ความตองการการยอมรับ หรือความผูกพัน หรือความตองการทางสังคม (Affiliation 
or Acceptance Needs) เนื่องจากบุคคลอยูในสังคมจึงตองการการยอมรับจากบุคคลอื่น 

4. ความตองการการยกยอง (Esteem Needs) ตามทฤษฎีมาสโลวเมื่อบุคคลากร
ตอบสนองความตองการการยอมรับแลว จะตองการการยกยองจากตัวเองและบุคคลอื่น ความ
ตองการนี้เปนความพึงพอใจในอํานาจ (Power) ความภาคภูมิใจ (Prestige) สถานะ (Status) และ
ความเชื่อมั่นในตนเอง (Self-confidence) 

5. ความตองการความสําเร็จในชีวิต (Need for self-actualization) มาสโลวคํานึงวา
ความตองการในระดับสูงสุดเปนความปรารถนาที่จะสามารถประสบความสําเร็จ เพื่อที่จะมี
ศักยภาพและบรรลุความสําเร็จในสิ่งใดสิ่งหนึ่งในระดับสูงสุด 
 ทฤษฎีการจูงใจ ERG ของ อัลเดอรเฟอร (ศิริวรรณ   เสรีรัตน และคณะ.  2545 : 274 - 
275)   เปนทฤษฎีความตองการซึ่งกําหนดลําดับขั้นความตองการ อัลเดอรเฟอร ไดช้ีความแตกตาง
ระหวางความตองการในระดับต่ําและความตองการในระดับสูงซึ่งเกี่ยวของกับความตองการของ
มาสโลว 5 ประเภท เหลือ 3 ประเภท ดังนี้  
 1. ความตองการในการอยูรอด (Existence Needs : E) เปนความตองการในระดับต่ําสุด
และมีลักษณะเปนรูปธรรม ประกอบดวยความตองการตามทฤษฎีมาสโลว คือ ความตองการของ
รางกายและความตองการความปลอดภัย 
 2. ความตองการความสัมพันธ (Related Needs : R) มีลักษณะเปนรูปธรรมนอยลง 
ประกอบดวย ความตองการดานสังคม ตามทฤษฎีของมาสโลวบวกดวยความตองการ ความ
ปลอดภัยและความตองการการยกยอง 
 3. ความตองการความเจริญกาวหนา (Growth Needs : G) เปนความตองการในระดับ
สูงสุดในระดับขั้นตอนของอัลเดอรเฟอร และมีความเปนรูปธรรมต่ําสุด ประกอบดวยสวนที่เปน    
ความตองการการยกยองบวกดวยความตองการประสบความสําเร็จตามทฤษฎีของมาสโลว 
 อัลเดอรเฟอรไมเชื่อวาบุคคลจะตองไดรับการตอบสนองความพึงพอใจอยางสมบูรณ          
ในระดับความตองการกอนที่จะกาวหนาไปสูระดับอื่น เขาพบวาบุคคลจะไดรับการกระตุนโดย
ความตองการมากกวาหนึ่งระดับ ตัวอยางความตองการที่จะไดรับเงินเดือนที่เพียงพอ (ความ
ตองการความอยูรอด) ในขณะเดียวกันจะเกิดความตองการการยอมรับ ความพอใจ (ความตองการ 
ทางสังคม) และเกิดความตองการการสรางสรรค  ตองการความกาวหนา  (ความตองการ                
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การเจริญเติบโต) ยิ่งกวานั้น อัลเดอรเฟอรคนพบวาลําดับของประเภทความตองการจะแตกตางกัน
ในแตละบุคคล ผูประกอบการจะแสวงหาการยกยองนับถือ (ความตองการความสัมพันธ) และ
ความรูสึกสรางสรรคเปนความตองการความเจริญเติบโตกอนที่จะคํานึงถึงความตองการดาน
รูปธรรม เชน ความหิว และความกระหาย (เปนความตองการการอยูรอด) 
 อัลเดอรเฟอรยังขยายทฤษฎีของมาสโลวโดยพิจารณาถึงวิธีการที่บุคคลมีปฏิกิริยา เมื่อ         
เขาสามารถและไมสามารถตอบสนองความตองการของตน โดยพัฒนาหลักความกาวหนาใน   
ความพึงพอใจ (Satisfaction-progression principle) เพื่ออธิบายถึงวิธีการที่บุคคลมีความกาวหนา
สัมพันธกับลําดับขั้นความตองการเมื่อตอบสนองความตองการในระดับต่ํากวาได และในทางตรง
ขามหลักของการถดถอย-ความตึงเครียด (Frustration –regression principle) ซ่ึงอธิบายวา เมื่อบุคคล
ยังมีความตึงเครียดในการพยายามที่จะตอบสนองความตองการในระดับสูงขึ้นเขาจะเลิกพยายาม
ตอบสนองความตองการและเปลี่ยนไปใชความพยายามที่จะตอบสนองในระดับต่ํากวา ทฤษฎี ERG 
ระลึกวาความตองการของบุคคลสามารถเปลี่ยนไปในระดับสูงขึ้นหรือต่ําลงได ขึ้นอยูกับวาเขา
สามารถตอบสนองความตองการในระดับต่ําลงหรือความตองการในระดับสูงขึ้นไดหรือไม 
 ทฤษฎีสองปจจัยของ เฮิรซเบิรก (Herzberg)  (Two Factors Theory) (ณัฏฐพันธ  เขจร
นันทน.  2551 : 88-89)  
 เฮิรซเบิรก นักวิชาการชาวสหรัฐอเมริกา ไดทําการเก็บขอมูลและสัมภาษณวิศวกรและนัก
บัญชีจํานวนประมาณ 200 คน จากหนวยงานตางๆในสหรัฐฯ จํานวน 11 แหง ถึงสาเหตุที่ทําใหเกิด
ความพอใจ  (Satisfaction) ในการทํางาน และสาเหตุที่ทําใหบุคคลเกิดความไมพอใจ 
(Dissatisfaction) ในการทํางาน เพื่อทดสอบความเชื่อของนักวิชาการในสมัยนั้นวา  ความพอใจและ
ความไมพอใจในงานจะเปนพฤติกรรมที่อยูตรงขามกันของบุคคล ถาบุคคลพอใจ  ในงานเขาก็จะไม
แสดงความไมพอใจในงาน ในทางตรงกันขามถาบุคคลไมพอใจในงาน เขาก็จะไมมีความพอใจใน
งานโดยที่ เฮิรซเบิรก ทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางความพอใจในงาน เพื่อใหบุคคล
ปฏิบัติงานดวยความพึงพอใจ 
 จากการศึกษา เฮิรซเบิรก สรุปผลการสัมภาษณออกมาวา ความพอใจและความไมพอใจ
ไมไดเปนทัศนคติที่อยูตรงขามกัน หรือกลาวไดวาสิ่งที่อยูตรงขามกับความพอใจ คือ ไมมีความ
พอใจ (No satisfaction) และสิ่งที่ตรงขามกับความไมพอใจ คือ ไมมีความไมพอใจ (No dissatisfaction) 
โดยที่ เฮิรซเบิรก สรุปวา บุคคลจะมีความตองการในงานที่แยกจากกันเปนอิสระ ซ่ึงจะขึ้นอยูกับ 2 
ปจจัย ไดแก 
 1. ปจจัยจูงใจ (Motivator factors) หมายถึง สภาพแวดลอมของการทํางานที่ทําใหบุคคล
เกิดความพอใจ และเกิดการจูงใจในการทํางาน ไดแก ความสําเร็จในการทํางาน การยอมรับนับถือ 
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ลักษณะงานที่สรางสรรคและทาทาย ความรับผิดชอบในงาน ความกาวหนาในอาชีพ และความ
เจริญเติบโตขององคการ เปนตน 
 2. ปจจัยธํารงรักษา (Maintenance หรือ Hygiene factors) หมายถึง สภาพแวดลอมของ
การทํางานที่ปองกันไมใหเกิดความไมพอใจในงาน และรวมรักษาใหบุคคลปฏิบัติงานในองคการ
ไดแก  นโยบายและการบริหารงานในองคการ  วิ ธีการบังคับบัญชาและการควบคุมดูแล 
ความสัมพันธระหวางบุคคลในองคการ คาจางและผลตอบแทน สถานภาพในการทํางาน และ   
ความปลอดภัยในการทํางานเปนตน  
 คอรแมน (Korman) (สมศักดิ์   ประเสริฐสุข.  2554 : 102) ไดจําแนกทฤษฎีความพึงพอใจ
เปน 2 กลุม คือ 1) ทฤษฎีการสนองความตองการ (Need Fulfillment Theory) กลาวคือ ความพึง
พอใจในงานเกิดจากความตองการสวนบุคคลที่มีความสัมพันธตอผลที่ไดรับจากงานกับการประสบ
ความสําเร็จสวนบุคคล 2) ทฤษฏีอางอิงกลุม (Reference Group Theory) ความพึงพอใจในการ
ทํางานมีความสัมพันธเชิงบวกกับลักษณะของงานตามความปรารถนาของกลุม ซ่ึงสมาชิกในกลุม
ใชเปนแนวทางในการประเมินผลของตน 
 มัมฟอรด (Mumford) (สมศักดิ์   ประเสริฐสุข.  2554 : 102) จําแนกความพึงพอใจในการ
ทํางานจากผลการวิจัยออกเปน 5 กลุม คือ  
 1.  กลุมความตองการดานจิตวิทยา (The Psychological Need School) ไดแก มาสโลว 
(Maslow) เฮิรซเบิรก (Herzberg) ลิเคิต (Likert) โดยมองความพึงพอใจในการทํางานจากความ
ตองการของบุคคลที่ตองการความสําเร็จของงานและความตองการยอมรับจากผูอ่ืน  
 2.  กลุมภาวะผูนํา (Leadership School) มองความพึงพอใจในการทํางาน จากรูปแบบ
และการปฏิบัติของผูนําที่มีตอผูใตบังคับบัญชา ไดแก เบลค (Blake) มูตัน (Mouton) ฟดเลอร 
(Fiedler) 
 3.  กลุมความพยายามตอรองรางวัล (Effort-Reward Bargi a School) มองความพึงพอใจ
ในการทํางานจากรายได เงินเดือนและผลตอบแทน  
 4.  กลุมอุดมการณการจัดการ (Management Ideology School) มองความพึงพอใจงาน
จากพฤติกรรมการบริหารงานขององคกร ไดแก โครซิเออรและโกลเนอร (Crozier and Gouldner) 
 5.  กลุมเนื้อหาของงานและการออกแบบงาน (Work content and job design) ความ             
พึงพอใจของงานเกิดจากเนื้อหาของตัวงาน 
 ปจจัยท่ีมีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน 
 ความพึงพอใจในการทํางานเกี่ยวของกับปจจัยตาง ๆ และเปนเครื่องชี้บงถึงปญหาที่
เกิดขึ้นเกี่ยวกับความพึงพอใจในการทํางานซึ่งมีอยู 3 ประการคือ (สมศักดิ์ ประเสริฐสุข.  2554 : 103)  
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 1. ปจจัยดานบุคคลประกอบดวย 
  1.1  ประสบการณ บุคคลที่ทํางานมาเปนระยะเวลานานจนมีความรูความชํานาญใน
งานมากขึ้น ทําใหเกิดความพึงพอใจในงานที่ทํา 
  1.2  เพศ โดยข้ึนอยูกับลักษณะงานที่ทํา โดยเพศหญิงมีความอดทนที่จะทํางานที่
ตองใชฝมือ และงานที่ตองใชความละเอียดออนมากกวาชาย 
  1.3  จํานวนสมาชิกในความรับผิดชอบ กลุมที่ทํางานดวยกันมีผลตอความพึงพอใจ
ในการทํางาน ซ่ึงตองมีความสามารถหลายอยางประกอบกัน มีทักษะในการทํางานหลายดานและ
ความปรองดองของสมาชิกในการทํางาน 
  1.4  อายุ เกี่ยวของกับระยะเวลาและประสบการณในการทํางาน ผูมีอายุมาก มักจะมี
ประสบการณในการทํางานนานดวย 
  1.5 เวลาในการทํางาน งานที่ทําในเวลาปกติ จะสรางความพึงพอใจในการทํางาน
มากกวางานที่ตองทําในเวลาที่บุคคลอื่นไมตองทํางาน 
  1.6  เชาวปญญา พบวาพนักงานที่มีเชาวปญญาระดับสูงแตทํางานที่เปนงานประจํา 
พบวามักจะเบื่อหนายงานไดงาย และมีเจตคติที่ไมดีตอการทํางานในโรงงานเพราะเปนงานที่ไมทาย
ทายและไมเหมาะกับความสามารถ 
  1.7  การศึกษา การศึกษาไมแสดงถึงความแตกตางระหวางความพึงพอใจในการ
ทํางาน แตมักจะขึ้นอยูกับงานที่ทําวาเหมาะสมกับความรูความสามารถหรือไม 
  1.8  บุคลิกภาพ ปญหาเรื่องบุคลิกภาพกับความพอใจในการทํางาน อยูที่เครื่องมือวัด
บุคลิกภาพ เนื่องจากเครื่องมือนี้มีความไมเที่ยงตรง 
  1.9  ระดับเงินเดือน พบวาเงินเดือนมีสวนในการสรางความพึงพอใจในการทํางาน 
  1.10  แรงจูงใจในการทํางาน เปนการแสดงออกถึงความตองการของบุคคล แรงจูงใจ
จากปจจัยผูทํางานเองก็สรางความพึงพอใจในการทํางาน 
  1.11 ความสนใจในงาน บุคคลที่สนใจในงาน และไดทํางานที่ตนเองถนัดและพอใจ 
จะมีความสุขและพึงพอใจในการทํางาน 
 2.  ปจจัยดานงานประกอบดวย 
  2.1  ลักษณะงาน ไดแกความนาสนใจ ความทาทาย ความแปลกและโอกาสที่จะได
เรียนรูและศึกษางาน โอกาสที่จะทําใหงานสําเร็จ การรับรูหนาที่ความรับผิดชอบ การควบคุมการ
ทํางานและวิธีการทํางาน ทําใหผูปฏิบัติเกิดความพึงพอใจในงาน 
  2.2  ทักษะในงานที่ทํา ความชํานาญในงานมักจะตองพิจารณาควบคูไปกับลักษณะ
งานที่ทํา ฐานะทางอาชีพ ความรับผิดชอบ เงินเดือนที่ไดรับตองพิจาณาไปดวยกัน 
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  2.3  ฐานะทางวิชาชีพ ตําแหนงทางการงานที่มีฐานะทางวิชาชีพสูง การเปนเจาของ
กิจการ ผูจัดการ จะมีความพึงพอใจในการทํางานสูงกวาระดับอาชีพที่มีฐานะทางอาชีพต่ํากวา 
  2.4  ขนาดของหนวยงาน ความพึงพอใจในการทํางานหนวยงานขนาดเล็กจะดีกวา
ขนาดใหญ เนื่องจากพนักงานมีความคุนเคยกันไดงายกวาองคกรขนาดใหญ รูสึกเปนกันเองและ
รวมมือชวยเหลือกันขวัญและกําลังใจดีทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
  2.5  ความหางไกลของบานและที่ทํางาน การที่บานอยูหางไกลจากที่ทํางาน เดินทาง
ไมสะดวก เหน็ดเหนื่อยจากการเดินทาง มีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน 
  2.6  สภาพทางภูมิศาสตร ในแตละทองถ่ินมีสวนสัมพันธกับความพึงพอใจในการ
ทํางาน คนงานในเมืองใหญมีความพึงพอใจในการทํางานนอยกวาคนงานในเมืองเล็ก 
  2.7  โครงสรางของงาน โครงสรางของงานหมายถึงความชัดเจนของงาน ที่สามารถ
อธิบาย ช้ีแจง เปาหมายของงาน รายละเอียดของงาน ตลอดจนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน หากมี
ความชัดเจน ยอมสะดวกแกการผูปฏิบัติงาน 
 3.  ปจจัยดานการจัดการ ประกอบดวย 
  3.1  ความมั่นคงในงาน การคนควาสวนใหญสรุปวา พนักงานตองการงานที่มีความ
แนนอนและมั่นคง โดยความมั่นคงในงานถือวาเปนสวัสดิการอยางหนึ่ง 
  3.2  รายรับ ฝายบริหารและฝายจัดการของบริษัทเชื่อมั่นวา รายรับที่ดีในการทํางาน
สรางความพึงพอใจในการทํางานได 
  3.3  ผลประโยชน เชนเดียวกับรายรับ ฝายบริหารของบริษัทและโรงงานเห็นวา การ
ไดรับผลประโยชนเปนสิ่งชดเชยและสรางความพึงพอใจในงานได 
  3.4  โอกาสกาวหนา สําหรับหลายอาชีพที่ใชฝมือและความชํานาญ มีความสําคัญ
นอยสําหรับบุคคลที่ไมตองใชความชํานาญงาน และคนสูงวัยใหความสนใจกับโอกาสกาวหนานอย
กวาคนออนวัย 
  3.5  อํานาจตามตําแหนงหนาที่ เปนอํานาจที่หนวยงานมอบใหตามตําแหนง เพื่อ
ควบคุมสั่งการผูใตบังคับบัญชาหรือผูรวมงานใหปฏิบัติงานที่มอบหมายใหสําเร็จ อํานาจตาม
ตําแหนงงานจึงมีผลตอความพึงพอใจในงาน 
  3.6  สภาพการทํางาน พนักงานมีความคิดเห็นแตกตางกันเรื่องสถานการณและสภาพ
การทํางาน พนักงานที่ทํางานในสํานักงานที่ใหความสําคัญกับสภาพการทํางานจึงมีผลตอความ          
พึงพอใจในการทํางาน 
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  3.7  เพื่อนรวมงาน เปนปจจัยที่กอใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน ความสัมพันธ
ที่ดีระหวางเพื่อนรวมงาน ทําใหคนเรามีความสุขในที่ทํางาน สัมพันธภาพที่ดีในการทํางานจึงเปน
ปจจัยที่ทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
  3.8  ความรับผิดชอบงาน  พนักงานที่มีขวัญดีจะมีความรับผิดชอบในงานสูง            
ความพึงพอใจในการทํางาน มีความสัมพันธระหวางความรับผิดชอบรวมกับปจจัย เชน อายุ 
ประสบการณ เงินเดือนและตําแหนงงาน 
  3.9  การนิเทศงาน การนิเทศงานคือการชี้แนะในการทํางานจากหนวยงาน พบวา
ขวัญและเจตคติของพนักงานขึ้นอยูกับความสัมพันธกับผูนิเทศงาน การสรางความเจาใจอันดี 
กอใหเกิดบรรยากาศที่ดีในการทํางาน 
  3.10  การสื่อสารกับผูบังคับบัญชา พนักงานมีความตองการรูเกี่ยวกับงานของตนวา
เปนเชนไร จะปรับปรุงอยางไร ขาวสารจากบริษัทและหนวยงานตาง ๆ จึงมีความสําคัญสําหรับ
ผูปฏิบัติงาน งานของตนจะกาวหนาหรือไม พนักงานมักไดขาวคราวของหนวยงานนองกวาที่
ตองการ 
  3.11  ความศรัทธาในตัวผูบริหาร พนักงานที่ช่ืนชมความสามารถของผูบริหารจะมี
ขวัญและกําลังใจในการทํางาน  เปนผลทําใหเกิดกําลังในการทํางานดวย  ความศรัทธาใน
ความสามารถและความตั้งใจของผูบริหารที่มีตอหนวยงาน  ทําใหพนักงานทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพและเกิดความพึงพอใจในการทํางานในหนวยงาน 
  3.12  ความเขาใจกันระหวางผูบริหารกับพนักงาน ความเขาใจดีตอกัน ทําใหพนักงาน
เกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
 สุพานี   สฤษฎวานิช (2549 : 100) กลาววา ปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน
ประกอบดวยหลายปจจัย ซ่ึงอาจพิจารณาไดเปน 4 กลุม ดังนี้  
 1.  ปจจัยสวนบุคคลประกอบดวย 
  1.1  ความสามารถ ถาพนักงานมีความรูความสามารถสูงและความสามารถนั้น
สอดคลองกับงาน ผูปฏิบัติงานก็จะมีความพอใจในการทํางานสูง 
  1.2  ความตองการ ถามีความตองการในการทํางานใหประสบความสําเร็จ และมี
ความตองการที่จะไดรับการยกยองชมเชย ก็จะมีความพึงพอใจในงานสูง 
  1.3  อายุงาน อายุตัว ถาพนักงานมีอายุงานสูงและอายุตัวสูง มักจะมีความรูและ
ประสบการณ ตลอดจน ตําแหนงหนาที่การงานที่สูง จะทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
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  1.4  บุคลิกภาพ โดยทั่วไปพบวา บุคลิกภาพที่สอดคลองกับงานและบุคลิกภาพบาง
อยางเชน แบบมุงมั่น แบบ Internal Locus of Control จะทําใหผูปฏิบัติงานมีความพึงพอใจในงาน
สูง 
 2.  ปจจัยดานงาน เปนลักษณะทั่วไปของงาน เชน ขอบเขตของงานที่ชัดเจน มีความ           
ทาทาย ความหลากหลายและความเปนอิสระ ซ่ึงจะทําใหผูปฏิบัติมีความพึงพอใจในงานสูง 
 3.  ปจจัยดานกลุมและองคกร ประกอบดวย 
  3.1  เพื่อนรวมงาน การมีความสัมพันธที่ดีกับเพื่อนรวมงาน มีความรวมมือที่ดีก็จะทํา
ใหมีความพอใจในการทํางาน 
  3.2  ผูบังคับบัญชา ที่มีสไตลการบังคับบัญชาที่ดี เปนแบบอยางที่ดี มีวิสัยทัศน มี
ความรูและความสามารถ ก็จะทําใหผูตามมีความพอใจในการทํางานภายใตการกํากับดูแลของ
ผูบังคับบัญชาผูนั้น 
  3.3  คาตอบแทนและผลประโยชน คาตอบแทนที่ยุติธรรม และผลประโยชนที่
เหมาะสมจะทําใหเกิดความรูสึกพอใจในงาน 
  3.4  โอกาสความกาวหนา ในองคกร หากพนักงานตระหนักในโอกาสที่จะกาวหนา
และเติบโตในสายงานภายในองคกรนั้น เขาจะรูสึกพึงพอใจในการทํางาน 
  3.5 โครงสรางขององคกร การมีโครงสรางขององคกรที่ชัดเจนเหมาะสม จะทําให
ทราบขอบเขตงานและหนาที่ความรับผิดชอบ ชองทางการติดตอส่ือสารและการประสานงาน
ภายในองคกร จึงมีผลกระทบตอความพึงพอใจในงานดวย 
  3.6 นโยบายและกฎระเบียบตาง ๆ ที่เหมาะสมจะทําใหพนักงานมีกรอบและ
แนวทางปฏิบัติงานที่เหมาะสม อันจะสรางความพึงพอใจในการทํางานได 
 4.  สภาพแวดลอมทางกายภายในการทํางาน เชน การจัดสถานที่ อุณหภูมิ แสงสวาง 
และเสียง จะชวยสรางบรรยากาศในการทํางาน ชวยสงเสริมการติดตอส่ือสาร และการประสานงาน
ภายในองคกร จึงมีผลกระทบตอความพึงพอใจในการทํางาน 
 ปรียาพร   วงศอนุตรโรจน (2553 : 124-125) กลาววา ปจจัยที่มีสวนเกี่ยวของกับความพึง
พอใจในการปฏิบัติงานและเปนเครื่องมือช้ีบงถึงปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานไวดังนี้คือ 
 ปจจัยดานบุคคล ไดแก 
 1. ประสบการณ ไดมีการกลาวถึงประสบการณในการทํางานวามีสวนเกี่ยวของกับ
ความพึงพอใจในการทํางาน บุคคลที่ทํางานจนมีความรูความชํานาญในงานมากขึ้นนั้น จะเกิดความ
พึงพอใจในการทํางาน 
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 2.  เพศ แมวามีการวิจัยหลายช้ินแสดงไววา เพศไมมีความสัมพันธกับความพึงพอใจใน
การทํางาน แตในบางครั้งก็มีความสัมพันธกับความพึงพอใจในการทํางานดวยเชนกัน ทั้งนี้ขึ้นอยู
กับลักษณะงานที่ทํา 
 3.  จํานวนสมาชิกที่รับผิดชอบ พบวา กลุมที่ทํางานดวยกันมีผลตอความพึงพอใจในการ
ทํางาน งานที่ตองการความสามารถหลายอยางประกอบกัน ตองมีสมาชิกที่มีทักษะในงานหลายดาน
และมีความปรองดองกันของสมาชิกในการทํางานก็มีสวนรวมในการนําไปสูความสําเร็จในการ
ทํางาน 
 4.  อายุ อายุแมจะมีผลตอการทํางานที่ไมเดนชัดนัก แตอายุก็เกี่ยวของกับระยะเวลา และ
ประสบการณในการทํางาน ผูที่มีอายุมากมักจะมีประสบการณในการทํางานนานดวย แตก็ขึ้นอยูกับ
ลักษณะงานและสถานการณในการทํางานดวย 
 5.  เวลาในการทํางาน งานที่ทําในเวลาปกติจะสรางความพึงพอใจในการทํางานมากกวา
งานที่ตองทําในเวลาที่บุคคลอื่นไมตองทํางาน เพราะเกี่ยวของกับการพักผอนและการสังสรรคกับ
ผูอ่ืนดวย 
 6.  เชาวปญญา ปญหาเรื่องเชาวปญญากับความพึงพอใจในงานขึ้นอยูกับสถานการณ
และงานที่ทําดวย ในบางลักษณะงานไมพบความแตกตางระหวางเชาวปญญากับความพอใจในการ
ทํางาน และลักษณะงานบางอยางพบวามีความแตกตางกัน 
 7.  การศึกษา การศึกษากับความพึงพอใจในการทํางานนั้น ผลการวิจัยไมเดนชัดนัก จาก
การวิจัยบางแหงพบวา การศึกษาไมแสดงความแตกตางระหวางความพึงพอใจในการทํางาน แตมัก
ขึ้นอยูกับงานที่ทําวาเหมาะสมกับความรูความสามารถของเขาหรือไม 
 8.  บุคลิกภาพ ปญหาเรื่องบุคลิกภาพกับความพอใจในการทํางานนั้นอยูที่เครื่องมือวัด
บุคลิกภาพไมเที่ยงตรง ส่ิงหนึ่งที่เห็นไดชัด คือ คนที่มีอาการของโรคประสาท มักจะไมพอใจใน
การทํางานมากกวาคนปกติ ทั้งนี้อาจเปนความไมพึงพอใจในการทํางานเปนเหตุใหเกิดโรคประสาท 
เพราะตองเครียดกับสภาพวะของความไมพึงพอใจในการทํางาน 
 9.  แรงจูงใจในการทํางาน แรงจูงใจเปนการแสดงออกถึงความตองการของบุคคล
โดยเฉพาะแรงจูงใจจากปจจัยตัวผูทํางานเองก็จะสรางความพึงพอใจในการทํางาน 
 10.  ความสนใจในงาน บุคคลที่สนใจในงานและไดทํางานที่ตนเองถนัดและพอใจ จะมี
ความสุขและความพึงพอใจในการทํางานมากกวาบุคคลที่มีศูนยความสนใจในชีวิตไมไดอยูที่งาน 
 จากปจจัยที่เกี่ยวของกับความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน สรุปวาความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานขึ้นอยูกับปจจัย 10 ดาน ไดแก ดานบุคคล ประกอบดวย ประสบการณในการทํางาน เพศ 
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จํานวนสมาชิกที่รับผิดชอบ อายุ เวลาในการทํางาน เชาวปญญา การศึกษา บุคลิกภาพ แรงจูงใจ และ 
ความสนใจในงาน 
 ธัญญารัตน   นิธิกุลธนาโรจน (2552 : 27) กลาววา ปจจัยที่เกี่ยวกับความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานประกอบดวยปจจัยตาง ๆ ดังนี้ คือ ปจจัยดานบุคคล ไดแก ประสบการณ เพศ อายุ 
การศึกษา บุคลิกภาพ รายไดตอเดือน และปจจัยดานตาง ๆ ไดแกความมั่นคงปลอดภัยในงาน 
ลักษณะงาน ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน ดานเงินเดือนและผลตอบแทน ดานการไดรับ
ตําแหนง ดานสวัสดิการ ดานการบริหารงาน นโยบายและโอกาสความกาวหนาในการทํางาน 
โครงสรางขององคกร นโยบายขององคกร สภาพแวดลอมการทํางานและการยอมรับนับถือเปนตน 
 ปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพ 
 ในระบบการผลิตโดยทั่วไปสวนประกอบที่สําคัญของระบบการผลิตจะประกอบดวย 
วัตถุดิบ เครื่องจักร คน วิธีการผลิต และ การจัดการ เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความ
ตองการจึงจําเปนตองควบคุมตัวแปรตาง ๆ เหลานี้ อันไดแก (รัชชา   รักวงษไทย. 2545: 22-23). 
 1.  วัตถุดิบ (Material) ผลิตภัณฑจะมีคุณภาพดี ตองมาจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพ หรือมี
คุณสมบัติเปนไปตามขอกําหนด ดังนั้น การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจึงเปนการควบคุมขั้นตอนแรก
กอนที่จะนําวัตถุดิบนั้นไปใชในกระบวนการผลิต จึงมีการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ โดยการ
ตรวจสอบหรือทดสอบคุณภาพทางกายภาพหรือทางเคมี 
 2.  เครื่องจักร (Machine) เปนสวนหนึ่งที่ใชในการผลิต และเปนสวนประกอบที่ทําให
เกิดความผันแปรในการผลิตได ซ่ึงอาจเกิดการสึกหรอหรือไมมีการบํารุงรักษา ไมมีการสอบเทียบ 
ส่ิงเหลานี้ทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงไปได ดังนั้นการควบคุมคุณภาพในสวนนี้ จึง
ควรมีแผนในการปรังปรุง บํารุงรักษาเครื่องจักรและสอบเทียบใหเครื่องจักรอยูในสภาพดีอยูเสมอ 
 3.  คน (Man) คนจัดเปนตัวแปรตัวหนึ่งซึ่งจะทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑผันแปรไปได 
โดยอาจเกิดจากวิธีการผลิต (Production) หรือ ความผันแปรที่เกิดจากการจัดการ (Management) 
สวนความผันแปรทางดานแรงงาน (Worker) เกิดจากการที่แรงงานขาดความรู ขาดความชํานาญ 
เกิดความเบื่อหนาย หรือปญหาทางดานคุณภาพ ซ่ึงสิ่งเหลานี้ จะสงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตขาด
คุณภาพ 
 4.  วิธีการผลิต (Method) คนงานถาไมมีความชํานาญเพียงพอ หรือขาดการฝกอบรม
อยางถูกตองในการทํางาน ก็อาจสงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตนั้นไมไดคุณภาพ ดังนั้นจึงจําเปนตองมี
การฝกอบรมพนักงานใหทํางานไดอยางถูกตองและมีความชํานาญอยางเพียงพอตอความตองการใน
การปฏิบัติงานนั้น 



54 

 5.  การจัดการ (Management) ถาการจัดการไมดี โดยไมมีการวางแผนและควบคุมที่ดี 
หรือไมมีการจัดโครงสรางองคกรที่ดี ใหเหมาะสมตอการผลิต ก็จะทําใหระบบการผลิตขาดคุณภาพ
ได ดังนั้นการควบคุมอาจเปนการจัดการในเรื่องการวางแผนใหเกิดประสิทธิภาพ การจัดโครงสราง
ใหเอื้ออํานวยและเหมาะสมกับการผลิตภายในโรงงาน 
 ประโยชนของการควบคุมคุณภาพ (Benefit of quality control) 
 การควบคุมคุณภาพ ไมไดจํากัดสวนหนึ่งสวนใดหรือฝายหนึ่งฝายใด แตการควบคุม
คุณภาพจําเปนตองทําเปนระบบทั่วทั้งองคกร อันประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลักไดแก การตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบ การควบคุมในกระบวนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป ซ่ึงประโยชนที่ไดจากการควบคุมคุณภาพไดแก การลดคาใชจายที่เกิดจากผลผลิตเสียหาย 
ลดคาใชจายภายนอกโรงงานเชนการโฆษณาประชาสัมพันธ สามารถจําหนายผลผลิตไดในราคาที่
กําหนด ทําใหบรรยากาศในการทํางานและสถานที่ทํางานดีขึ้น พนักงานมีกําลังใจและความ
ภาคภูมิใจ 
 
4.  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 4.1 งานวิจัยภายในประเทศ 
 รัชชา   รักวงษไทย (2545 : บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่องการตรวจติดตามคุณภาพของผูสง
มอบชิ้นสวน สําหรับอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณไฟฟายานยนต โดยการวิเคราะหหาสาเหตุของการ
บกพรองดวยแผนภูมิกางปลา และหลักการ 5M 1E เพื่อสรางเครื่องมือในการตรวจติดตามผูสงมอบ 
โดยการพิจารณาจากใบรายการตรวจสอบระบบคุณภาพเดิมที่ใชอยู โดยการเพิ่มขอกําหนดทางดาน
คุณภาพที่สําคัญ และจัดทําใบรายการตรวจสอบกระบวนการผลิตเฉพาะชิ้นสวนขึ้นใหม สามารถ
สรุปไดวาหัวขอที่ในใบรายการตรวจสอบสามารถเพิ่มโอกาสในการตรวจสอบจุดบกพรองมากขึ้น 
ทําใหสามารถแกไขจุดบกพรองที่เกิดปญหากอนจะสงผลตอคุณภาพของชิ้นสวนที่จะสงมอบใหกับ
ลูกคา 
 ณัฐนันท   พิมล (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการ
บริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร ศึกษาความคิดเห็นของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่ว
ทั้งองคกร เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร
จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล เปรียบเทียบระดับความคิดเห็นของพนักงานที่มีตอการบริหารคุณภาพ
จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล และศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร
กับความพึงพอใจของพนักงาน สามารถสรุปไดวา พนักงานมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 
พนักงานโดยสวนใหญเห็นดวยในระดับมากตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรของพนักงาน
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ดานภาวะผูนําและวัฒนธรรมองคกร ดานการวางแผนกลยุทธ ดานมุงเนนลูกคาและการตลาด ดาน
การวัดการวิเคราะหและการจัดการการเรียนรู สวนดานการบริหารงานมุงเนนดานมนุษย ดานการ
จัดการระบบสารสนเทศ ดานระบบบริหารภายในธุรกิจ พนักงานเห็นดวยในระดับปานกลาง 
พนักงานที่มีอายุ การศึกษาสูงสุด การเปนพนักงานกับบริษัทและรายไดตอเดือนแตกตางกัน มี
ระดับความพึงพอใจตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ          
ที่ระดับ 0.05 และการบริหารงานทั่วทั้งองคกรมีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 ธีระพงษ   มณีเพ็ญ (2547 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยที่สงผลตอการควบคุมคุณภาพ
ผลิตภัณฑของกลุมอุตสาหากรรมเฟอรนิเจอรไม มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสถานภาพของสถาน
ประกอบการ ปญหา ระดับของปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพชองผลิตภัณฑ โดยจากการศึกษา
ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมในเขต กรุงเทพฯ จํานวน 85 โรงงาน เพื่อเปนแนวทางในการ
ควบคุมคุณภาพ พบวาปจจัยดานวัตถุดิบที่สงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ มีปญหาอยูในระดับปาน
กลาง คิดเปนรอยละ 34.12 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงเปนปญหาทางดานการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนนําเขา ปจจัยดานบุคคลากร มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิด
เปนรอยละ 37.14 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงเปนปญหาดานพนักงานใหมขาดทักษะในการทํางาน 
ปจจัยดานเครื่องจักรและอุปกรณ มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 37.65 ของโรงงาน
กลุมตัวอยางซึ่งมีปญหาดานขาดบุคลากรที่มีความรูในการบํารุงรักษา ปจจัยดานการควบคุม
กระบวนการผลิต มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 40.20 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึง
เปนปญหาดานการจัดผังการเดินของงานเกิดความคลองตัว ปจจัยดานการตรวจสอบคุณภาพ มี
ปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 30.98 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงมีปญหาดานระบบ
การตรวจสอบคุณภาพกอนการผลิตและระหวางการผลิต 
 พรทิพย   รักบุรี (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาวิจัยเร่ืองการประเมินระบบประกันคุณภาพ 
ISO 9001 : 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการในมหาวิทยาลัยรามคําแหง โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อ 1) ประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการใน
มหาวิทยาลัยรามคําแหงในองคประกอบ 4 ดาน คือ การประเมินบริบทหรือสภาพแวดลอมของ
ระบบ การประเมินปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขาระบบ การประเมินกระบวนการของระบบและ
การประเมินผลผลิตของระบบ 2) เพื่อเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการประเมินระบบประกัน
คุณภาพ ISO9001 : 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการในมหาวิทยาลัยรามคําแหง โดยกลุม
ตัวอยางที่ใชในการวิจัยคือ บุคลากรที่สังกัดหนวยงานที่ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ 
ISO9001 : 2000 กอนป 2551 คือ สํานักหอสมุดกลาง สํานักบริการทางวิชาการและทดสอบประเมินผล
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และบัณฑิตวิทยาลัย ที่ปฏิบัติงานในปงบประมาณ 2551 จํานวน 226 คน เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
ผลการวิจัย พบวา หนวยงานสนับสนุนทางวิชาการคือ 1) สํานักหอสมุดกลาง ประเมินระบบ
ประกันคุณภาพ ISO9001 : 2000 อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ หนวยงาน
กําหนดวัตถุประสงคคุณภาพสอดคลองกับนโยบายคุณภาพ ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยู
ในระดับปานกลาง ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ ผูบริหารมีทัศนคติที่ดีตอการประกันคุณภาพ 
ดานกระบวนการ อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ แผนงานประกันคุณภาพ
สอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย และสรุปจัดทํารายงานผลการดําเนินการตรวจสอบ
และประเมินคุณภาพ ดานผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ การดําเนินงาน
ประกันคุณภาพทําใหผูรับบริการไดเขาถึงบริการของหนวยงานมากขึ้น 2) สํานักบริการทางวิชาการ
และทดสอบประเมินผล ประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ดานบริบทหรือ
สภาพแวดลอม อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ นโยบายคุณภาพของหนวยงาน
แสดงถึงความมุงมั่นที่จะปฏิบัติตามขอกําหนดและปรับปรุงประสิทธิผลในการดําเนินงานการ
ประกันคุณภาพ ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยูในระดับปานกลาง ขอที่มีการประเมินมาก
ที่สุด คือผูบริหารใหความสําคัญกับการประกันคุณภาพ ดานกระบวนการ อยูในระดับมาก ขอที่มี
การประเมินมากที่สุด คือ แผนงานประกันคุณภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย ดาน
ผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ การดําเนินงานประกันคุณภาพของ
หนวยงานทําใหนักศึกษาและสังคมภายนอกยอมรับมากขึ้น 3) บัณฑิตวิทยาลัย ประเมินระบบ
รับประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ดานบริบทสภาพแวดลอม อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมิน
มากที่สุด คือหนวยงานระบุความสําเร็จในการดําเนินงานตามนโยบายการประกันคุณภาพ ดาน
ปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ ผูบริหารมีทัศนคติ
ที่ดีตอการประกันคุณภา ดานกระบวนการอยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ แผนงาน
ประกันคุณภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย ดานผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มี
การประเมินมากที่สุด คือ ระบบการประกันคุณภาพของหนวยงาน ทําใหระบบงานอื่น ๆ ดีขึ้น 4) 
เปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ระหวาง
สํานักหอสมุดกลาง สํานักบริการทางวิชาการและทดสอบประเมินผลและบัณฑิตวิทยาลัย ใน
องคประกอบทั้ง 4 ดาน คือ ดานบริบทหรือสภาพแวดลอม ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา ดาน
กระบวนการและดานผลผลิตพบวา ไมมีความแตกตางทางสถิติอยางมีนัยสําคัญ .05 ในทุกดาน 
 เอกชัย  บุญจง (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
สายการผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต จาก
การดําเนินงาน พบวาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชิ้นสวนเพิ่มจากคาประสิทธิภาพเฉลี่ย 
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85% เปน 90% โดยสรุปไดดังนี้คือ สามารถลดเวลาในการผลิตชิ้นงานตอ 1 ช้ินจาก 68 วินาที เหลือ 
60 วินาที คิดเปนรอยละ 11.76% และสามารถลดจํานวนการทํางานลวงเวลาจากยอดการสั่งซื้อในป 
2551 จากเดิมเฉลี่ยเดือนละ 100 ช่ัวโมง เหลือ 40 ช่ัวโมง ซ่ึงสามารถลดการทํางานลวงเวลาลงได 
60% 
 อดิศักดิ์   อวมเปยม (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาวิจัยอุตสาหกรรมในการพัฒนาคุณภาพ
ผลิตภัณฑเหล็กรีดรอน ไดแก ประการที่ 1 โดยการออกแบบชักตัวอยาง (Sampling) การตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบ (Slab) เพื่อเลือกแผนการสุมใหเหมาะสมตอการตรวจสอบวัตถุดิบที่มีขนาดใหญ
และมีจํานวนมาก ไดศึกษาขอมูลดานคุณภาพและปริมาณของเสียสูงสุดที่ยอมรับได ประกอบกับ
ความเปนไปไดในการตรวจสอบคุณภาพซึ่งปกติใชการทดสอบดวยการพินิจ (Visual test) และการ
ทดสอบดวยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic testing) จากการทดลองใชแผนการชักสิ่งตัวอยางที่ทํา
การออกแบบขึ้นใหมพบวาผลิตภัณฑบกพรอง มีรอยบกพรองภายใน (Internal defect) ลดลงรอยละ 
1.52 จากเดิมรอยละ 2 ประการที่ 2 คือการลดปญหาของผลิตภัณฑเหล็กรีดรอนที่มีความหนา
บริเวณกลางแผนแตกตางจากบริเวณทายแผนเกินกวาที่มาตรฐานกําหนด จากการแกไขหาสาเหตุ
พบวา ความสัมพันธระหวางความเร็วในการปอนเหล็กรีดเขาลูกรีดที่ควบคุมดวยระบบอัตโนมัติ
เปนสาเหตุหลัก หลักจากการปรับตัวแปรทั้งสองใหเหมาะสมแลวพบวาความหนาที่แตกตางกัน
ลดลงอยูในพิกัดที่กําหนดคือ 0.3 มิลลิเมตร นอกจากนั้นในบทความยังไดเปรียบเทียบแนวทางการ
เคลื่อนที่หัวตรวจสอบดวยวิธีคล่ืนเสียงความถี่สูงซึ่งมีอยู 3 ลักษณะตามมาตรฐาน ASTM A453              
1) และ ASTM A578  2) ในแงของโอกาสในการพบจํานวนรอยบกพรองกับเวลาการทดสอบ เพื่อ
ประโยชนในการเลือกใชใหเหมาะสมตอการทดสอบตอไป 
 ณัฐนันท  พิมล (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยทางดานการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้ง
องคกรที่มีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานบริษัท LSG Sky Chefs จํากัด ผลการวิจัย
พบวา 1)ระดับความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรดานความ
ตองการของมนุษย ดานการจูงใจ อี. อาร. จี ดานความตองการแสวงหา และดานความคาดหวังใน
การจูงใจของพนักงานมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 2) พนักงานเห็นดวยในระดับมากตอ
การบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรดานภาวะผูนําและวัฒนธรรมองคกร ดานการวางแผนกลยุทธ 
ดานมุงเนนลูกคาและการตลาด ดานการวัดการวิเคราะหและการจัดการการเรียนรู สวนดานการ
บริหารงานมุงเนนที่ทรัพยากรมนุษย ดานทรัพยากรมนุษย ดานการจัดการระบบสารสนเทศ ดาน
ระบบการบริหารภายในระบบธุรกิจพนักงานเห็นดวยในระดับปานกลาง 3) พนักงานที่มีอายุ 
การศึกษาสูงสุด การเปนพนักงานกับบริษัท และรายไดเฉลี่ยตอเดือนแตกตางกัน มีระดับความ             
พึงพอใจตอการบริหารงานคุณภาพทั่งทั้งองคกรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ.05              
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4) การบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรมีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 
 วุฒิพงษ  กุลวงษ (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของ
พนักงานบริษัท ดี เอช เอ สยามวาลา จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานสวนใหญเปนเพศชาย อายุ
ระหวาง 25-35 ป สถานภาพโสด ระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี ตําแหนงหนาที่เปนพนักงาน
ผลิตเบื้องตน มีรายไดไมเกิน 8,000 บาท ตอเดือน สังกัดแผนกแปรรูปพลาสติก และมีประสบการณ
ทํางานระหวาง 1-5 ป และพนักงานมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน ดานโครงสรางงาน ดานความ
มั่นคงในงาน ดานโอกาสความกาวหนาในงาน ดานความสัมพันธภาพระหวางเพื่อนรวมงานและ
ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยรวมมีความพึงพอใจอยูในระดับมาก และดานลักษณะงาน 
ดานเงินเดือน ผลตอบแทนและสวัสดิการ โดยรวมมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง พนักงาน 
ที่มีเพศแตกตางกัน มีระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานไมแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีอายุ 
สถานภาพสมรส ระดับการศึกษา ตําแหนงงาน รายไดตอเดือน แผนกที่สังกัด และประสบการณ   
ในการทํางานตางกัน มีระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแตกตางกัน 
 ณัฐพล  ถิรขาว (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน
ของพนักงานบริษัทเคฮิน ออโตพารทส (ประเทศไทย) จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานสวนใหญ
เปนเพศชาย อายุ 25 – 34 ป มีสถานภาพโสด ระดับการศึกษาปริญญาตรีขึ้นไปมีตําแหนงเปน          
ผูปฏิบัติการ มีรายไดประจํา 10,001 – 20,000 บาท และมีประสบการณทํางาน 1 – 4 ป ปจจัยที่มี    
ผลตอความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยรวมพนักงานมีความพึงพอใจอยู ใน ระดับ
มากทุกปจจัย คือ ปจจัยดานเงินเดือนและสวัสดิการ ดานความกาวหนาในสายอาชีพ  ดานนโยบาย
และการบริหารจัดการ ดานสถานที่ปฏิบัติงาน ดานผูบังคับบัญชา ดานเพื่อนรวมงาน และดาน   
ความมั่นคงในการทํางาน พนักงานที่มีปจจัยพื้นฐานตางกันมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน
โดยรวมไมแตกตางกัน เมื่อพิจารณาเปนรายปจจัย พบวา พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน           
มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน ดานความกาวหนาในสายอาชีพ และดานนโยบายและการบริหาร
จัดการแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีประสบการณตางกัน มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานดาน
ความมั่นคงในการทํางานแตกตางกัน 
 ธัญญารัตน  นิธิกุลธนาโรจน (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจที่มีตอปจจัยใน
การปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิตบริษัท ไทยมารูจูน จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานฝายผลิต 
บริษัท ไทยมารูจูน จํากัด สวนใหญเปนเพศชาย อายุต่ํากวา 24 ป สถานภาพโสด มีระดับการศึกษา
มัธยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. รายไดตอเดือนไมเกิน 10,000 บาท และมีประสบการณในการทํางาน 
1 – 3 ป และพนักงานฝายผลิต บริษัท ไทยมารูจูน จํากัด มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการ
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ปฏิบัติงาน ดานลักษณะงาน ดานโครงสรางของงาน ดานความมั่นคงในงาน  ดานเงินเดือน
ผลตอบแทนและสวัสดิการ ดานโอกาสความกาวหนาในงาน ดานความสัมพันธระหวางเพื่อน
รวมงาน และดานสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยรวมอยูในระดับปานกลาง พนักงานฝายผลิต 
บริษัทไทยมารูจูน จํากัด ที่มีเพศ อายุ ระดับการศึกษา รายไดตอเดือนและประสบการณในการ
ทํางานตางกัน มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการปฏิบัติงานไมแตกตางกัน พนักงานที่มี
สถานภาพสมรส ตางกัน   มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการปฏิบัติงานดานความมั่นคงใน
งานแตกตางกัน 
 ณัฐรดา  สุขเรือง (2555 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของ
พนักงานบริษัท โอฮาชิ เอส.ไอ. (ไทยแลนด) จํากัด ผลการวิจัยพบวา 1) ปจจัยสวนบุคคลของ
พนักงานบริษัท โอฮาชิ เอส.ไอ. (ไทยแลนด) จํากัด สวนใหญเปนเพศชาย อายุระหวาง 26 – 35 ป                  
มีสถานภาพสมรส ระดับการศึกษาปริญญาตรีขึ้นไป  ตําแหนงพนักงานระดับปฏิบัติการ มีรายได
ประจําตอเดือนไมเกิน 10,000 บาท  และมีประสบการณทํางาน 1 – 4 ป  2) ระดับความพึงพอใจใน
การปฏิบัติงานของพนักงานโดยรวมทุกดานอยูในระดับปานกลาง เมื่อวิเคราะหเปนรายดานพบวามี
ความพึงพอใจอยูในระดับมาก ดานสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน ดานนโยบายและการบริหาร
จัดการ และดานเพื่อนรวมงาน สวนดานผูบังคับบัญชา ดานความกาวหนาในสายอาชีพ ดานความ
มั่นคงในการปฏิบัติงาน และดานเงินเดือนและสวัสดิการ มีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 3) 
พนักงานที่มีอายุ และสถานภาพสมรสตางกัน มีความพึงพอใจไมแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีเพศ
ตางกันมีความพึงพอใจในดานเงินเดือนและสวัสดิการ และดานเพื่อนรวมงานแตกตางกัน พนักงาน
ที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความพึงพอใจใน ดานเงินเดือนและสวัสดิการ และดานสภาพแวดลอม
ในการปฏิบัติงานแตกตางกัน  พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน  มีความพึงพอใจในดาน
ความกาวหนาในสายอาชีพ และดานความมั่นคงในการปฏิบัติงานแตกตางกัน พนักงานที่มีรายได
ประจําตอเดือนตางกัน มีความพึงพอใจ ในดานความกาวหนาในสายอาชีพ ดานนโยบายและการ
บริหารจัดการ ดานผูบังคับบัญชา และดานความมั่นคงในการปฏิบัติงานแตกตางกัน และพนักงานที่
มีประสบการณตางกัน มีความพึงพอใจในดานความกาวหนาในสายอาชีพ และดานนโยบายและ
การบริหารจัดการแตกตางกัน 
 4.2  งานวิจัยตางประเทศ 
 โดนัลด (Donald.  2002 : Abstract) ศึกษาเรื่องประสิทธิเร่ืองลักษณะเครื่องจักรสําหรับ
การดําเนินงาน (TQM) โดยอาศัยระบบการวางแผนทรัพยากรสําหรับการผลิต ผลการวิจัยพบวา 
ประสิทธิภาพของ (TQM) มิ้เทียบกับทัศนคติที่มีตอระบบที่มีอยูเดิมเพื่อที่จะนํา (TQM) เขาไปใช 
จะตองอาศัยผูที่มีความรูความสามารถเพิ่มการผลิตสินคา ตามที่กําหนดไวตามแผนงาน โดยเพิ่มขึ้น



60 

ประมาณรอยละ20 ภายในระยะเวลาที่กําหนด และยังไดแสดงใหเห็นการแขงขันดวยคุณภาพ 
คาใชจาย การสงมอบ และความรวดเร็ว 
 คอลลินสัน และคณะ (Collinson and other.  1998 : Abstract) ไดศึกษาเรื่อง การมีสวน
รวมของพนักงานในการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร : ทัศนคติของพนักงาน และองคกรที่มี
สหภาพแรงงาน ผลการศึกษาพบวา 1) ผลกระทบของการเริ่มตนของขบวนการคุณภาพ ตองไดรับ
ความรวมมือจากพนักงานและการใหอํานาจพนักงาน ดวยทัศนคติตอดานคุณภาพ การใหพนักงาน
มีอํานาจในดานการตัดสินดานคุณภาพ ระเบียบวินัยของคนงาน สภาพของการจัดการดานคุณภาพ
ในการทํางาน โดยดานการจัดการดานคุณภาพ (Quality Management) นั้น ยังพิจารณาถึงความ
ปลอดภัยและความมั่นคงในการทํางาน การพิจารณาความดีความชอบและโอกาสกาวหนาในงาน 
การฝกอบรมในดานคุณภาพหรือการทํางานเปนทีม การตรวจสอบและเก็บบันทึกแรงกดดันที่
เกิดขึ้น ตัวแทนพนักงาน 2) ชนิดของ (TQM) และการควบคุมแรงงาน โดยการบริหารคุณภาพแบง
ออกเปน 2 มิติ คือแบบแข็ง และนิ่มนวล และยังรวมถึงสิ่งที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 3) สวนสําคัญของ
คุณภาพ แบงเปนสวนคือ สวนลักษณะของคุณภาพเชน สินคาหรือการบริการ ส่ิงที่ลูกคาไดรับ ผลที่
ไดรับนอกเหนือจากสินคา การปรับปรุงกระบวนการทํางานภายในประเภทของตลาด สวนลักษณะ
รูปแบบที่แตกตาง สวนการเชื่อมโยงของสวนตาง ๆ 4) การนําเอานโยบายไปปฏิบัติ มีสวนประกอบ
ที่สําคัญคือรูปแบบขององคกร นโยบายและความสัมพันธของขบวนการแรงงาน 
 มาเร็น (Maren.  2002 : Abstract) ไดศึกษาแรงจูงกับการสํารวจงานที่ทําและการวิเคราะห
ปจจัยแรงจูงใจ ในที่ทํางาน ผลการศึกษาพบวา ทักษะ ลักษณะงาน ความแตกตางของงาน สิทธิสวน
บุคคล การสะทอนสภาพการทํางาน ความปลอดภัยในการทํางาน และคาตอบแทน เปนปจจัยสําคัญ
สําหรับจูงใจของพนักงาน  
 จากแนวคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของผูวิจัยไดนําขอมูลมากําหนดเปนกรอบ
แนวคิดในการศึกษาวิจัยเร่ืองปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันชิ้นสวน 
บริษัทแคนนอน-ไฮเทค (ประเทศไทย) จํากัด 
 
 


