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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
  การศึกษาวิจัยเร่ือง ปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันคุณภาพ
ช้ินสวนบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด
ทฤษฏีเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนพื้นฐานและแนวทางในการกําหนดกรอบแนวคิด
ในการศึกษาวิจัย ตามลําดับ ดังนี้ 

1. ขอมูลของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
1.1 ประวัติของบรษิัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
1.2 ปรัชญาและนโยบายการบรหิารของบริษัท 
1.3 นโยบายคณุภาพของบริษัท 
1.4 นโยบายคณุภาพของแผนก 
1.5 ระบบควบคุมการตรวจสอบรับเขาของบริษัท 
1.6 การควบคุมตรวจสอบรับเขาของแผนกรับประกันคณุภาพชิ้นสวน 
1.7 สภาพปจจุบนัและปญหาของแผนกรับประกันคณุภาพชิน้สวน 

2. นโยบายภาครฐับาล และนโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
3. แนวคดิและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

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

4. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
4.1 งานวิจัยภายในประเทศ 
4.2 งานวิจัยตางประเทศ 
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1.  ขอมูลของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
 1.1 ประวัติของบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  
 จากขอมูลในเอกสารเกี่ยวกับประวัติของบริษัท “แคนนอน” พบวา เร่ิมกอตั้งขึ้นในป 
พ.ศ. 2476 โดยมี มร.โกโร โยชิดะและซาบูโร โยชิดะ เปนผูรวมกอตั้ง และไดใชช่ือบริษัทวา              
“พรีซิช่ัน ออพติคัล อินสทรูเมนท แลบอราทอรี่ย” โดยมีจุดเริ่มตนกอตั้งบริษัทดวยจุดเนนที่สําคัญ
คือการคนควาวิจัยและพัฒนากลองถายภาพคุณภาพสูงเพื่อผลิตกลองที่ดีที่สุดในโลก หลังการกอตั้ง
บริษัท ขึ้นในป พ.ศ. 2476 แลวปจจุบันบริษัทแคนนอนฯ มีหนวยงานรวม 245 แหง ทั่วโลกและมี
พนักงานกวา 166, 980 คน ทั้งในสวนการวิจัยและพัฒนาการผลิตการขายและกิจกรรมทางการ
ตลาด  
 บริษัทแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทสาขาหนึ่งของบริษัท แคนนอน 
ที่ไดรับการกอตั้งขึ้นในประเทศไทยเปนแหงแรกเมื่อวันที่ 21 สิงหาคม พ.ศ. 2533 ตั้งอยูภายในนิคม
อุตสาหกรรมไฮ-เทค เลขที่ 89 หมู 1 ตําบลบานเลน อําเภอบางปะอิน จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
โดยมีพื้นที่ของโรงงาน 213,368 ตารางเมตร พื้นที่อาคาร 66,741 ตารางเมตร ประกอบดวย 22 
หนวยงาน จํานวนรวมทั้งสิ้น 84 แผนก  หลังการกอตั้งบริษัทแคนนอนฯ ในประเทศไทยแลว 
ผูบริหารของแคนนอนไดเร่ิมตนการผลิตของโรงงานดังกลาว ในเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2534 และ
สามารถสงสินคาซึ่งไดแกเครื่องถายเอกสารและเครื่องพิมพ ออกไดใน เดือน มกราคม 2535 
ประกอบกับบริษัท ฯ ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) เพื่อ
เปนฐานการผลิตของผลิตภัณฑแคนนอนในประเทศไทยในป  พ.ศ. 2533 และถือเปนสมาชิกใหม
ของแคนนอนอิงค (Canon Inc.) ใชงบประมาณในการลงทุน 1,800 ลานบาทเพื่อผลิตเครื่องใช
สํานักงาน และเครื่องมือส่ือสาร สนองความตองการของตลาดโลก ปจจุบันบริษัทฯ ไดเพิ่มฐานการ
ผลิตผลิตภัณฑใหมออกสูตลาด คือ การผลิตเครื่องพิมพอิงคเจ็ท สแกนเนอร และกลุมกระดาษงาน
พิมพคุณภาพสูง สงออกไปจําหนายทั่วโลก และเมื่อเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 บริษัทฯ ไดประสบ
ความสําเร็จในการผลิตผลิตภัณฑดังกลาวครบจํานวน 100 ลานเครื่อง (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย).  2554ข : 2-4)    
 ปจจุบันบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดขยายธุรกิจอยางกาวกระโดด
โดยกอสรางโรงงานประกอบแหงใหมจํานวน 1 โรงงาน ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม นวนคร 2 
ตําบลนากลาง อําเภอสูงเนิน จังหวัดนครราชสีมา โดยเรียกชื่อวา “โรงงานราชสีมา” เพื่อรองรับการ
ขยายการผลิตของเครื่องพิมพ และรองรับความตองการของตลาด ปจจุบันกลุมบริษัทแคนนอน                
ในประเทศไทยไดเปดสาขาในประเทศไทยรวมจํานวน 3 แหง และมีพนักงานรวมจํานวนทั้งสิ้น
มากกวา 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 
ตั้งอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรม  ไฮ-เทค  ตําบลบานเลน  อําเภอพระนครศรีอยุธยา  จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา 

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

3. บริษัท แคนนอน มารเก็ตติ้ง (ประเทศไทย) จํากัด (CMT) ตั้งอยูที่เลขที่ 98 อาคาร
สาทร สแควร ออฟฟศทาวเวอร ช้ัน 21 - 24 ถนนสาทรเหนือ แขวงสีลม เขตบางรัก จังหวัด
กรุงเทพมหานคร 
 1.2 ปรัชญาและนโยบายการบริหารของบริษัท  
 หลักปรัชญา กลุมบริษัทแคนนอนยึดถือหลักปรัชญา “เคียวเซ” (Kyosei) อันหมายถึง 
“การดํารงอยูและทํางานรวมกันเพื่อสรางสรรคส่ิงที่ดีตอมนุษย สังคม และสิ่งแวดลอม อยางมั่นคง
โดยมีจุดมุงหมายในการพัฒนาบริษัทใหมีความเจริญกาวหนา และมุงมั่นในการมีสวนรวมสราง
ความมั่งคั่งใหกับประเทศไทยพรอมกับความรับผิดชอบตอสังคมและการพิทักษส่ิงแวดลอมเพื่อ
ประโยชนสุขของประชาชนชาวไทยและมนุษยชาติโดยอยูบนพื้นฐานของการอยูรวมกัน 
(แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 2) 
 นโยบายของบริษัท กลุมบริษัทแคนนอนมุงมั่นผลิตผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ภายใตสโลแกน “มุงสูความเปนผูนําทางดานอุตสาหกรรมการผลิต” โดยใชความ
พยายามอยางเต็มที่ในการยกระดับคุณภาพ เทคโนโลยีการผลิต ตลอดจนการเสริมสรางบุคลากรให
มีประสิทธิภาพ พรอมกับการสงมอบผลิตภัณฑที่ลูกคาทั่วโลกพึงพอใจดวยการพัฒนาบริษัทตอไป
อยางยั่งยืนเพื่อสนองตอบความตองการเพื่อความไววางใจจากสังคมไทยและสงเสริมการดําเนิน
กิจกรรมเชิงบวกที่ เปนประโยชนตอสังคมและสิ่งแวดลอมในดานตางๆ (แคนนอน ไฮ-เทค 
(ประเทศไทย). 2554ข : 1) 
 1.3 นโยบายคุณภาพของบริษัท 
 บริษัท แคนนอนไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดใหความสําคัญกับการควบคุมคุณภาพ
ของบริษัทไวความวา “ผลิตภัณฑมาเปนอันดับหนึ่ง” หมายความวา เปนการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑมี
คุณภาพเปนที่นาเชื่อถือไดและสรางความพึงพอใจในระดับสูงสุดตอลูกคาทั่วโลก (แคนนอน                  
ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 13)  
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 1.  โครงสรางของบริษัทแคนนอนฯ ในประเทศไทย 
 บริษัทแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  ประกอบดวยไปดวยศูนยกลางการบริหาร
ที่สําคัญ 4 สวน ประกอบไปดวย 24 หนวยงานหลัก จํานวน 88 แผนกดังนี้  
  1.1 สวนของสํานักงานติดตอและประสานงาน ประกอบดวยหนวยงานหลัก                           
3 หนวยงานไดแก ฝายบริหารจัดการ ฝายบริหารงานบุคคล และฝายบัญชี รวมทั้งสิ้น 18 แผนก 
  1.2  สวนบริหารการผลิต ประกอบดวยฝายจัดซื้อฝาย บริหารการผลิต และฝาย
บริหารดานโลจิสติกส จํานวนรวม 9 แผนก 
  1.3 สวนโรงงาน ไฮ-เทค ประกอบดวย ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายวิศวกรรมเครื่องกล 
ฝายวิศวกรรมไฟฟา ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายวิศวกรรมสิ่งแวดลอม ฝายผลิตเครื่องมือและ
แมพิมพ และฝายผลิต 1, 2 และ 3 
  1.4 สวนโรงงานราชสีมา ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก จํานวนรวม 18 แผนก 
ไดแก ฝายบริหารการผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายรับประกันคุณภาพ และฝายผลิต 1 และ 2  
 โครงสรางของบริษัท  แคนนอน  ไฮ-เทค  (ประเทศไทย) จํากัด  โรงงานราชสีมา 
ประกอบดวย 7 หนวยงานหลัก จํานวนรวม 18 แผนก ไดแก ฝายบริหารการผลิต ฝายวิศวกรรม ฝาย
รับประกันคุณภาพ และฝายผลิต 1 และ 2 รายละเอียดดังภาพประกอบ 2 
 
 

 
 

 
 

ภาพประกอบ  2 โครงสรางบริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกัด โรงงานราชสีมา 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ข : 5 
 
 จากภาพประกอบ 2 อธิบายโครงสรางและหนาที่ของฝายตางๆ ไดดังนี้  
 1.  ฝายจัดการผลิต ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิต สนับสนุนสงเสริมและอํานวย
ความสะดวกทางดานแผนการผลิต 
 2.  ฝายวิศวกรรมการผลิต รับผิดชอบงานดานวิศวกรรมของกลุมชิ้น สวนทางเครื่องกล 
กลุมชิ้นสวนทางไฟฟา และกลุมบรรจุภัณฑโดยดูแลรับผิดชอบการผลิตกลุมผลิตภัณฑใหม จนถึง

ผูจัดการโรงงาน 

ฝายจัดการผลติ ฝายวิศวกรรมการผลิต ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายผลิต 1 ฝายผลิต 2 
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ดูแลสภาพการผลิตใหเปนไปอยางราบรื่น ดวยการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยและมีคุณภาพสูงมาใช 
เพื่อใหผลิตภัณฑที่แคนนอนผลิต เปนผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับ
ลูกคา 
 3.  ฝายประกันคุณภาพประกอบดวย 2 แผนกที่สําคัญ ไดแก 1) แผนกรับประกันคุณภาพ
ช้ินสวน เปนแผนกซึ่งทําหนาที่ตรวจสอบ ควบคุมและรับประกันคุณภาพชิ้นสวนที่จัดสงมาจาก
บริษัทคูคา เพื่อใหคุณภาพชิ้นสวนไดตามมาตรฐานที่ถูกกําหนดไวกอนนําไปผลิตเปนสินคา                       
2) แผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ ทําหนาที่ในการตรวจสอบ ควบคุมและรับประกันคุณภาพ
ของผลิตภัณฑที่ผลิตโดยฝายผลิต ซ่ึงประกอบดวย เครื่องพิมพ เครื่องโทรสาร และเครื่อง
สแกนเนอรที่ผลิตขึ้นภายในบริษัท 
 4.  ฝายผลิต 1 ทําหนาที่ผลิต ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเพื่อปอนเขาสูตลาดตามคําสั่งของ
ลูกคา ประกอบดวยเครื่องพิมพ เครื่องโทรสาร เครื่องสแกนเนอร และกระดาษพิมพคุณภาพสูง  
 5.  ฝายผลิต 2 ทําหนาที่เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดตนทุนการผลิตดวยการพัฒนา
ดานความสามารถในการผลิตชิ้นสวนเพื่อปอนการผลิตภายในโรงงาน ประกอบดวยช้ินสวนงาน       
ฉีดพลาสติก ช้ินสวนโลหะขึ้นรูป และแผงวงจรไฟฟา  
 1.4 นโยบายคุณภาพของแผนก 
 จากนโยบายคุณภาพของบริษัทฯ แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน บริษัท แคนนอน                   
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด ไดกําหนดนโยบายการควบคุมคุณภาพประจําป 2554 เพื่อให
สอดคลองและรับกับนโยบายของบริษัทดังกลาว แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน จึงไดประกาศ
นโยบายของแผนกไว วา “มุงสูการรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ดวยแนวคิดแบบเชิงรุก และพัฒนา
อยางไมหยุดยั้ง โดยยึดหลักกลาที่จะเปลี่ยนแปลง (Change) และทํางานดวยความรวดเร็ว (Speed 
up)” (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ก : 12) 
 1.5 ระบบควบคุมการตรวจสอบรับเขาของบริษัท 
 ภายใตการรับรองคุณภาพ ISO 9002 Version 1994 ในป 2537 และ ISO 9001 Version 
2000 ในป 2545 จาก LRQA และยกระดับเปน Version 2000 และ 2008 ตามลําดับ บริษัท แคนนอน 
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  ไดดําเนินการสําหรับระบบการควบคุมการตรวจสอบรับเขาของ
บริษัท โดยแบงตามหนาที่ความรับผิดชอบภายในหนวยงานไวประกอบดวย (แคนนอน ไฮ-เทค 
(ประเทศไทย).  2554ก : 13) 
  1.5.1 สวนสํานักงาน ทําหนาที่วางแผนการฝกอบรมความรูพื้นฐานการควบคุม
คุณภาพใหกับพนักงานภายในแผนก พนักงานโอนยายสวนงานและพนักงานเขาใหม พรอมเปน
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ศูนยกลางการรวบรวมขอมูล ดูแลระบบการควบคุมคุณภาพ และจัดประชุมชี้แจงขอมูลการควบคุม
คุณภาพ ใหบุคลากรภายในสวนงานไดรับทราบ 
  1.5.2 ทีมงานการตรวจสอบรับเขา ทําหนาที่จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ควบคุม
ตรวจสอบชิ้นสวนรับเขา เพื่อรับประกันคุณภาพช้ินสวนกอนสงเขาสูสายการผลิต ประกอบดวย
ช้ินสวนใหม ช้ินสวนประกอบรวม ช้ินสวนตามคําสั่งพิเศษ และกลุมชิ้นสวนที่ตองควบคุมตาม
มาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา พรอมทั้งสรุปรวบรวมขอมูลทางสถิติเกี่ยวกับปญหาชิ้นสวนใน
กระบวนการตรวจสอบรับประกันคุณภาพชิ้นสวนเพื่อแจงใหกับทีมงานคุณภาพ ของแผนกและ
บริษัทคูคา สําหรับใชในการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพตอไป 
  1.5.3  ทีมงานคุณภาพ ทําหนาที่ติดตามการใชช้ินสวนใหม ตั้งแตขั้นตอนการเริ่มตน
กระบวนการออกแบบ จนถึงกระบวนการผลิตเพื่อการสงออก ช้ินสวนที่ใชในปจจุบัน เพื่อติดตาม
สภาพปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต ปญหาชิ้นสวนที่เกิดขึ้นในแผนกรับประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ พรอมทั้งวิเคราะหขอมูลคุณภาพชิ้นสวนเพื่อติดตอกับบริษัทคูคาใชหาสาเหตุ
และมาตรการปองกันแกไขอยางเรงดวนเพื่อปองกันการเกิดซ้ําตอไป (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย).  2554ก : 14) 
 1.6  การควบคุมตรวจสอบรับเขาของแผนกรบัประกันคุณภาพชิ้นสวน  
 แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เปนสวนหนึ่งของหนวยงานรับประกันคุณภาพ ของ
บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน 
เปนแผนกซึ่งทําหนาที่หลักในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพชิ้นสวนนําเขา กอนนําเขาสู
กระบวนการผลิต ประกอบดวย กลุมชิ้นสวนทางดานเครื่องกล ช้ินสวนทางดานอิเล็กทรอนิกส และ
กลุมชิ้นสวนประเภทบรรจุภัณฑ โดยแบงกลุมพนักงานเพื่อทําหนาที่ควบคุมและตรวจสอบรับเขา
ภายในแผนกออกเปน 2 หนวยงานหลักที่สําคัญประกอบดวย (แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  
2554ก : 1) 
 1. การควบคุมตรวจสอบรับเขาชิ้นสวนแมพมิพตัวอยาง การปฏิบัติการตรวจสอบรับเขา
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง  
  1.1  ผูสงมอบ จัดสงชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง จํานวน 4 ชุดพรอมทั้งเอกสารอื่นที่
เกี่ยวของเขามายัง บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ตามคําสั่งซื้อของ
แผนกจัดซื้อ โดยอางอิงหมายเลขแบบ (Drawing) ที่ออกโดยแผนก วิศวกรรมการผลิตที่ทําการ
จัดสงให 
  1.2  แผนกควบคุมระบบการขนสง ทําการรับชิ้นสวนแมพิมพตัวอยางพรอมทั้ง
เอกสารคุณภาพจากผูสงมอบ จากนั้นทําการออกเอกสารการจัดสงและการอนุมัติ จัดสงใหกับ
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ทีมงานตรวจสอบชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อดําเนินการ
ตรวจสอบ 
  1.3  ทีมงานผูตรวจสอบแมพิมพตัวอยาง แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ตรวจรับ
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง ที่จัดสงโดยแผนกควบคุมการขนสงจัดสงให จากนั้นดําเนินการตรวจสอบ
ดวยวิธีการตรวจสอบเองหรือตรวจสอบจากขอมูลที่ไดรับมาจากผูสงมอบ ช้ินสวนแมพิมพตนแบบ 
และเอกสารอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ โดยสามารถแบงแยกประเภทของการตรวจสอบไดเปน 4 ประเภท
ดังนี้ คือ 
   1.3.1 กรณีแมพิมพใหม การตรวจสอบชิ้นสวน  โดยพนักงานของแผนก
รับประกันคุณภาพชิ้นสวน หรือผูสงมอบ ตองทําการตรวจสอบขนาด และลักษณะภายนอกทั่วไป 
ตลอดจนขอความสําคัญที่ปรากฏในแบบ ทั้งหมดทุกตําแหนงรอยละ 100  
   1.3.2 กรณีเปลี่ยนแปลงแกไขการออกแบบ การตรวจสอบ แผนกรับประกัน
คุณภาพชิ้นสวน หรือผูสงมอบตองทําการตรวจสอบชิ้นสวนตามตําแหนงไมผานการตรวจสอบ เดิม 
ตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข ตําแหนงเชื่อมโยงสัมพันธ และลักษณะภายนอกทั่วไป 
   1.3.3 กรณีเปนคําสั่งพิเศษ เชนคําสั่ง ZP, ZS, ZD, MTP, MTS และ MTD หรือ
คําสั่งพิเศษอื่นใด ใหทําการตรวจสอบตามตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไขตําแหนงเชื่อมโยง
สัมพันธ และลักษณะภายนอกทั่วไปอางอิงการตรวจสอบเอกสารคําสั่งพิเศษดังกลาว 
   1.3.4 กรณีเปลี่ยนแปลงกระบวนการ ตองทําการตรวจสอบชิ้นสวนตามเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ หรือตําแหนงที่มีการเปลี่ยนแปลง และตําแหนงเชื่อมโยงสัมพันธ โดย
อางอิงตามแบบที่มีการเปลี่ยนแปลง      
  1.4  เมื่อแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน  ดําเนินการตรวจสอบแลวเสร็จจะ
ดําเนินการบันทึกรายละเอียดและผลของการตรวจสอบลงในเอกสารบันทึกผลการตรวจสอบรับเขา 
และแบบฟอรมบันทึกขอมูลช้ินสวนแมพิมพตัวอยางไมวาผลของการตรวจสอบชิ้นสวนแมพิมพ
ตัวอยางนั้นผาน  หรือไมผานก็ตาม ก็ใหสงผลการตรวจสอบแมพิมพตัวอยางนั้น ใหกับแผนก
วิศวกรรมการผลิต ทําการตัดสินผลทางดานฟงกช่ัน การทํางาน และแผนกรับประกันคุณภาพ
ผลิตภัณฑ ทําการประเมินและตัดสินดานลักษณะภายนอกตอไป โดยสามารถแบงแยกลักษณะการ
ตัดสินผลของชิ้นงานแมพิมพตัวอยาง ออกไดเปน 6 กรณี ดังนี้  
   1.4.1 กรณีของชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ที่ไมจําเปนตองประเมินผล MSP, MSS 
หรือ MSD ไมวาผลการตัดสินของแมพิมพตัวอยาง ที่แผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนก
รับประกันคุณภาพผลิตภัณฑตัดสินใหผานหรือไมผาน ก็ใหดําเนินการสงตัวอยางแมพิมพตัวอยาง
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พรอมทั้งเอกสารผลการตัดสินคืนใหกับแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อดําเนินการสงผล
ใหกับผูสงมอบ และหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของตอไป 
   1.4.2 กรณีของชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ที่ตองประเมินผล MSP, MSS หรือ 
MSD หลังจากแผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ ดําเนินการตัดสิน
ผลแลวเสร็จ ใหดําเนินการสงคืนตัวอยางแมพิมพตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารผลการตรวจสอบ คืน
ใหกับแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน เพื่อลงบันทึกขอมูลสําหรับกลุมเอกสารที่รอการประเมินผล 
   1.4.3 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินใหเปนไมผาน แตช้ินสวนสามารถ
นําใชในการประเมินผลไดนั้น ใหปฏิบัติทําการแจงผลการตัดสินใหกับผูสงมอบ และสวนงานอื่นที่
เกี่ยวของรับทราบโดยทันที เพื่อทําการแกไข โดยไมตองรอผลการประเมินจากแผนก รับประกัน
คุณภาพผลิตภัณฑ 
   1.4.4 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินใหเปนไมผาน และชิ้นสวนก็ไม
สามารถนําไปประเมินผลไดนั้น ใหทําการแจงผลการตัดสินผลใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่
เกี่ยวของรับทราบโดยทันทีเชนกัน เพื่อดําเนินการแกไขอยางเรงดวน 
   1.4.5 กรณีที่ผลของแมพิมพตัวอยาง ตัดสินผลใหเปนผาน และชิ้นสวนนั้น
สามารถนําไปใชในการประเมินผลได ใหทําการบันทึกขอมูลไวเปนหลักฐานพรอมทั้งแจงผลการ
ตัดสินในชั้นแรกใหกับผูสงมอบ และสวนงานอื่นที่เกี่ยวของไดรับทราบ เพื่อระมัดระวังในการ
นําไปใช จากนั้นจึงเก็บชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง พรอมทั้งเอกสารรอผลการตรวจสอบไวจนกวาจะ
ไดรับรายงานยืนยันผลการประเมินจากแผนกรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ หรือแผนก วิศวกรรม
การผลิต อีกครั้ง จึงจะดําเนินการแจงผลการตัดสินผลโดยอางอิงจากรายงานผลการประเมินพรอม
ประทับตราเพื่อแจงผลการตัดสินขั้นสุดทาย สงผลใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่เกี่ยวของไดรับ
ทราบผลการตัดสินขั้นสุดทายอีกครั้ง  
   1.4.6 กรณีของช้ินสวนที่มีความเกี่ยวของกับเครื่องหมายความปลอดภัย การ 
เปลี่ยนแปลงขนาด รูปราง คาทางไฟฟา เปลี่ยนแปลงผูผลิต จําเปนตองออกเอกสารการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการหรือการเปลี่ยนแปลงแบบ จะตองไดรับการพิจารณาอนุมัติจากสวนงานควบคุม
มาตรฐานความปลอดภัย จากสํานกังานรับประกันคุณภาพอีกดวย 
  1.5  การแจงผลการตัดสิน เมื่อแผนกวิศวกรรมการผลิต และแผนกรับประกันคุณภาพ
ผลิตภัณฑ สงคืนผลการตัดสินชิ้นสวนแมพิมพตัวอยาง ใหกับแผนกรับประกันคุณภาพช้ินสวน 
แลวนั้น ทางแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน จะดําเนินการสงผลการตัดสินผานทางจดหมาย
อิเล็กทรอนิกส ใหกับผูสงมอบ และสวนงานที่เกี่ยวของไดรับทราบสําหรับใชอางอิงผลการตัดสิน
เพื่อยืนยันการแกไขแมพิมพตอไป 
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  1.6  หลังจากผานกระบวนการและขั้นตอน จัดสงขอมูลและผลการตัดสินของ
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง ผานทางจดหมายอิเล็กทรอนิกส ใหกับสวนงานที่เกี่ยวของแลวนั้น แผนก
รับประกันคุณภาพชิ้นสวน จะทําการแยกเอกสารบันทึกผลการตรวจสอบรับเขาเพื่อสงคืนใหกับ
สวนงานที่เกี่ยวของตอไป  
 2. กลุมงานผูตรวจสอบรับเขาชิ้นสวน สําหรับขั้นตอนและวิธีการตรวจสอบรับเขายัง
แบงออกเปน 2 กลุม ประกอบดวย 
  2.1  การปฏิบัติงานการตรวจสอบชิ้นสวนรับเขาแบบปกติ การตรวจสอบนําเขาเปน
การตรวจสอบเพื่อรับประกันคุณภาพของชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมที่จะนํามา
ประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปภายใน บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราช
สีมา สําหรับหัวขอในการตรวจสอบที่สําคัญถูกกําหนดใหตรวจสอบ 3 หัวขอสําคัญ ดังนี้  
   2.1.1 ตรวจสอบสภาพภายนอกทั่วไปดวยสายตา    
   2.1.2 ตรวจสอบดวยเครื่องมือวัดขนาด    
   2.1.3 ตรวจสอบการทดสอบการทํางาน   
 สําหรับหัวขอการตรวจสอบรับเขาของชิ้นสวนแตละประเภทไดแกกลุมชิ้นสวนทางดาน
เครื่องกล กลุมชิ้นสวนทางไฟฟา และกลุมชิ้นสวนบรรจุภัณฑ อางอิงการตรวจสอบจากเอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ และจากขอมูลการตรวจสอบที่ไดรับจากผูสงมอบไดแกขอมูลผลการ
ตรวจสอบกอนสงออกของผูสงมอบ 
  2.2  กลุมชิ้นสวนที่มีการควบคุมการตรวจสอบรับเขาแบงออกเปน 4 กลุม คือ 
   2.2.1 กลุมที่เปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมใหม ประกอบดวย 
ช้ินสวนแมพิมพตัวอยาง กลุมชิ้นสวนใหมสําหรับการทดลองผลิต ช้ินสวนใหมสําหรับการผลิต
ปกติ ซ่ึงเปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมใหมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑใหม หรือ
กลุมชิ้นสวนใหม ที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิม แตมีการนําเขาใหม หรือ ใช ผูสงมอบรายใหม 
   2.2.2 กลุมที่เปนมีการเปลี่ยนแปลงหมายเลขแบบใหม เปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือ 
ช้ินสวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิมแตมีการเปลี่ยนแปลงคา หรือขนาดในแบบ 
   2.2.3 กลุมที่ส่ังซื้อตามคําสั่งพิเศษ ที่เปนชิ้นสวนสําหรับใหบริการ ช้ินสวนที่
จัดสงใหกับโรงงาน ฟูกุชิมา (FU: Fukushima Part) ที่ประเทศญี่ปุน ซ่ึงเปนชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ิน
สวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑใหม หรือช้ินสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวม 
ที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑเดิม โดยช้ินสวนกลุมนี้จะตองมีการเปลี่ยนแปลง การปฏิบัติหรือการ
ควบคุมที่ เปนไปตามรายละเอียดที่ ระบุไวในเอกสารนั้น  ๆ  ไดแก  เอกสารคํ าสั่ งพิ เศษ                           
Z_, ES/EM/ED, MT, TS/TM/TD เปนตน     
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   2.2.4 กลุมที่จะตองควบคุมตามมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา (CCP: 
Critical Component Parts) กลุมชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ินสวนประกอบรวมที่นํามาประกอบเปน
ผลิตภัณฑ คือ ช้ินสวนที่องคกร มาตรฐานระหวางประเทศ เชน มาตรฐานของ เยอรมัน จีน 
สหรัฐอเมริกา เกาหลี ซ่ึงระบุใหอยูภายใตกรอบขอบังคับนี้ จะตองรายงานความปลอดภัยของ
ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑ ตาม มาตรฐาน เชน ซีทูฟ (cTuvs) ของเยอรมัน มาตรฐาน ซีซีซี (CCC) ของ
ประเทศจีน หรือ เค.ซี. (KC) ของประเทศเกาหลี สําหรับชิ้นสวนมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา 
เชน ชุดจายไฟตนกําลัง สายไฟ แผงวงจรควบคุม และมอเตอร เปนตน โดยอางอิงจากรายการ
ควบคุมตามมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟา จากฝายวิศวกรรมการผลิต และสํานักงานรับประกัน
คุณภาพ 
 การดําเนินการตรวจสอบของแผนกรับประกันคุณภาพการตรวจสอบ กระทําดวยวิธีการ
สุมตรวจสอบโดยอางอิงจํานวนในการสุมจากตารางสุมตรวจสอบดวยกัน 2 ประเภท ไดแก  
 1.  ตารางสุมตรวจสอบชิ้นสวนทางดานเครื่องกล (Doc. No PTQA-M01) 
 2.  ตารางสุมตรวจสอบชิ้นสวนทางดานไฟฟา (Doc. No PTQA-E-04)  
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ภาพประกอบ 3 ตัวอยางตารางสุมตรวจสอบชิ้นงานทางดานเครื่องกลและไฟฟา 

 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2554ก : 33 
 
  2.3 ระบบการตรวจสอบควบคุมคุณภาพเงื่อนไขการพิจารณาใชเฉพาะกลุมชิ้นสวน
ทั่วไป ซ่ึงไมรวมชิ้นสวนตนแบบ ช้ินสวนมาตรฐานควบคุมความปลอดภัยทางไฟฟา และกลุม
ช้ินสวนคําสั่งซื้อพิเศษ 
 จากกิจกรรมยกระดับคุณภาพที่ผูสงมอบ สงผลใหคุณภาพของชิ้นสวนเดี่ยว หรือช้ิน
สวนประกอบรวมของแตละผูสงมอบอยูในเกณฑที่สามารถควบคุมการตรวจสอบได โดยมีเงื่อนไข
การควบคุมคุณภาพ ดังนี้ 
 1.  สุมตรวจสอบชิ้นสวนเดี่ยว หรือ ช้ินสวนประกอบรวมไมพบปญหาดานคุณภาพ 
หรือ อนุมัติช้ินสวนเปนผานติดตอกัน 5 ลอต 3 ลอต หรือ 1 ลอตนําเขา ตอเนื่อง 
 2.  กรณีเปนผูสงมอบรายใหม หรือ มีการเปลี่ยนแปลงผูสงมอบใหพิจารณาชิ้นสวนเดี่ยว 
หรือช้ินสวนประกอบรวมที่มีผลอัตราสวนงานดีในการตรวจสอบคิดเปน 100% หรือเปนอนุมัติให
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ผานตอเนื่องเปนเวลาอยางนอย 3 เดือน จากนั้นใหผูจัดการแผนกเปนผูพิจารณาอนุมัติเพื่อเปลี่ยน
ฐานขอมูลเปนระบบการควบคุมการตรวจสอบตอไป 
 3.  ระบบการตรวจสอบควบคุมคุณภาพ กําหนดใหผูสงมอบ เปนผูรับประกันและ
ควบคุมคุณภาพของชิ้นสวน โดยแผนกรับประกันชิ้นสวนเปนผู เขาไปทําหนาที่ตรวจสอบ
กระบวนการผลิตและการรับประกันคุณภาพชิ้นสวนกอนสงออกจากผูสงมอบ 
 4.  การควบคุมชิ้นสวนที่เปนกลุม “LES” หรือกลุมชิ้นสวนระบบตรวจสอบควบคุม
คุณภาพ กลุมชิ้นสวนทั้งหมดหลังจากเปลี่ยนแปลงเปนระบบการควบคุมการตรวจสอบ “INS” เปน 
“LES” เพื่อเปลี่ยนเปนระบบตรวจสอบควบคุมคุณภาพ 
  4.1 แผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน ทําการประเมินประสิทธิภาพและรับประกัน
คณุภาพชิ้นสวนรับเขาที่มาจากผูสงมอบทุกเดือนโดยผูจัดการแผนกจะเปนผูทําการคัดเลือกจากผูสง
มอบจํานวน 3 ราย ที่มีผลจากการควบคุมคุณภาพและผลการประเมินต่ํา และดําเนินการใหทีมงาน
ของแผนกรับประกันคุณภาพเขาไปทําการตรวจสอบกระบวนและรับประกันคุณภาพที่ผูสงมอบ
กอนการสงออก 
  4.2  การตรวจสอบควบคุม กลุม “LES” นั้น จะใชกับกลุม ชิ้นสวนรับเขาโดยทั่วไป 
แตยกเวนสําหรับกลุมชิ้นสวน มาตรฐานควบคุมสําคัญทางดานไฟฟา กลุมชิ้นสวนตามคําสั่งซื้อ
พิเศษและกลุมชิ้นสวนที่มีการควบคุมพิเศษ โดยระบบฐานขอมูลจะมีการเปลี่ยนแปลงเขาสูระบบ
การผานการตรวจสอบแบบอัตโนมัติ โดยทันทีหลังจากระบบเปนไปตามเงื่อนไขอยางสมบูรณ  
 1.7 สภาพปจจุบันและปญหาของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน 
 สถิติขอมูลคุณภาพที่รับผิดชอบโดยแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน บริษัทแคนนอน
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) โรงงานราชสีมา ในป พ.ศ. 2555 โดยแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
โรงงานราชสีมา นิคมอุตสาหกรรม นวนคร 2 จังหวัดนครราชสีมา เร่ิมตนทําการผลิตตั้งแตเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2554 เปนตนมา พบวาปริมาณชิ้นสวนที่ไมเปนไปตามขอกําหนดสูงเกินกวาคา
เปาหมายที่กําหนด เพื่อใชสําหรับควบคุมคุณภาพชิ้นสวนใหมีปริมาณเพียงพอในการผลิตและ
คุณภาพเหมาะสมตามความตองการของลูกคา ทางสํานักงานใหญ แคนนอน อิงค (ประเทศญี่ปุน) 
จึงกําหนดคาเปาหมายเพื่อใชทําการควบคุมคุณภาพชิ้นสวนตองไมสูงเกินกวา 7 PPM (Piece per 
million) หรือหมายถึงการยอมรับใหมีช้ินงานเสียไดเพียงไมเกิน 7 ช้ินจากจํานวนชิ้นสวนตรวจสอบ
รับเขาจํานวน 1 ลานชิ้น  ดังแสดงรายละเอียดในภาพประกอบ 4 
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ภาพประกอบ 4 แสดงอัตราชิ้นสวนไมเปนไปตามขอกําหนด ของ บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค 

(ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2555ก : 34 
  
 สถิติขอมูลการตรวจสอบรับเขาชิ้นสวนของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน แคนนอน 
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา จังหวัดนครราชสีมา โดยโรงงานราชสีมา ปริมาณ
ช้ินสวนรับเขาที่ไมเปนไปตามที่กําหนดในป พ.ศ. 2555 พบวามีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น ดังแสดงใน
ภาพประกอบ 5 

 

214
226

96.9
116

99.3

63.1

34.6 29
18.1 13.37 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7

0

50

100

150

200

250

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

� ป 2554  � ป 2555 � เปาหมาย



21 

 
 

ภาพประกอบ 5 แสดงปริมาณการตรวจสอบรับเขาไมเปนไปตามขอกําหนด 
 
ที่มา : แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย).  2555ก : 34 
  
 นอกจากนี้เหตุการณน้ําทวมใหญชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 เปน
เหตุการณคร้ังสําคัญซึ่งสงผลกระทบใหเกิดความเปลี่ยนแปลงภายใน แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศ
ไทย) จํากัด เนื่องจากโรงงานที่ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค จังหวัดพระนครศรีอยุธยา                        
ซ่ึงไดรับผลกระทบโดยตรงจากเหตุการณน้ําทวมใหญในครั้งนี้ จนไมสามารถทําการผลิตสินคาได 
อีกทั้งบริษัทคูคาของทาง แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด สวนใหญ ก็ไดรับผลกระทบจาก                         
น้ําทวมใหญคร้ังดังกลาวดวยเชนกัน จนไมสามารถผลิตชิ้นสวนเพื่อสงมอบใหกับทางแคนนอน                           
ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานในจังหวัดพระนครศรีอยุธยาได กลุมบริษัทคูคาที่ไดรับ
ผลกระทบดังกลาวประกอบดวย กลุมบริษัทที่ตั้งอยูภายในนิคมสหรัตนนคร สวนอุตสาหกรรมโรจ
นะ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน นิคมอุตสาหกรรมบางกะดี รวมถึงกลุมบริษัทซึ่งอยูภายในนิคม
อุตสาหกรรม ไฮ-เทค ก็ไดรับผลกระทบดวยเชนกัน ทางแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด 
โรงงานที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา จึงจําเปนตองยายฐานการผลิตเปนการเรงดวนเพื่อทําการผลิต
โดยกําหนดใหใช แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา จังหวัดนครราชสีมาเปน
ฐานการผลิตชั่วคราวเรงดวน ทดแทนโรงงานที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยาที่ประสบปญหาน้ําทวม
ใหญคร้ังสําคัญดังกลาว 
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2.  นโยบายภาครัฐบาล และนโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
 2.1  นโยบายภาครัฐ   
 ทิศทางและแนวทางการดําเนินงานดานการมาตรฐานของสํานักงานมาตรฐาน
อุตสาหกรรม สถานะดานมาตรฐานระหวางประเทศ ปจจุบันดานมาตรฐานที่เปนสากลประกอบดวย 
3 กิจกรรมหลัก ไดแก มาตรวิทยา การกําหนดมาตรฐาน และการตรวจสอบและรับรอง เปน
โครงสรางพื้นฐานสําคัญของประเทศที่สามารถชวยในการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม กิจกรรมดาน
การมาตรฐานมีความสําคัญและมีการกําหนดและใชเพื่อวัตถุประสงคอ่ืนอยางกวางขวาง ไดแก การ
บริหาร การบริการสุขภาพ ความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม และการประหยัดพลังงาน เพื่อใหมีกรอบ
กติกาและแนวทางอยางชัดเจน เพื่อการยอมรับผลิตภัณฑและบริการรวมกัน กิจกรรมดานการ
มาตรฐานกอใหเกิดการถายทอดและพัฒนาเทคโนโลยีดานตาง ๆ อีกดวย กิจกรรมดานการ
มาตรฐานเปนสิ่งสําคัญทําใหสมรรถนะระบบเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศสูงขึ้น ทุกภาคสวนทั้ง
ภาครัฐ ธุรกิจและสังคมลวนมีความเกี่ยวของกับการมาตรฐาน โดยต้ังแตมีการจัดตั้งองคกรการคา
โลกในป พ.ศ. 2538 ไดมีการกําหนดแนวปฏิบัติสําคัญที่เกี่ยวของกับการใชมาตรฐานและ
กฎระเบียบทางวิชาการ เพื่ออํานวยความสะดวกทางการคาระหวางประเทศ ภายใตความตกลงวา
ดวยการขจัดอุปสรรคทางเทคนิคตอการคา (WTO-TBT) ซ่ึงมีสาระสําคัญ คือ ใหประเทศสมาชิกใช
มาตรฐานสากลหรือปรับมาตรฐานของประเทศใหสอดคลองกับมาตรฐานสากล มาตรฐานจึงเปน
เครื่องมือทางการคาซึ่งสรางความชอบธรรมในการแขงขัน ประเทศที่มีระบบมาตรฐานที่เขมแข็งมัก
เปนประเทศที่พัฒนาแลวซ่ึงไดเปรียบในการแขงขัน สวนประเทศที่มีระบบมาตรฐานไมเขมแข็ง จะ
พบกับอุปสรรคทางการคาระหวางประเทศอยูเสมอ (สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม. 2555 : 
ออนไลน) 
 การดําเนินงานดานมาตรฐานของประเทศไทย  
 การตราพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 เกิดขึ้นในป พ.ศ. 
2511 โดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนหนวยงานหลักในการดําเนินงาน 
มีภารกิจหลักในการคุมครองอุตสาหกรรมภายในประเทศและการคุมครองผูบริโภคใหไดรับ
ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ โดยกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมภายในประเทศ และการควบคุม
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากตางประเทศใหมีคุณภาพตามมาตรฐานที่
กําหนด การดําเนินงานของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) ในปจจุบันขยายขอบเขตการ
ดําเนินงานอยางกวางขวาง  ครอบคลุมภารกิจการกําหนดมาตรฐานอื่นที่ไมจํากัดเฉพาะ
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมดวย เชน ระบบการบริหารจัดการ บริการ บุคลากร หนวยงาน การพัฒนา
ผูประกอบการ SMEs และวิสาหกิจชุมชน การเสริมสรางขีดความสามารถการแขงขันของ
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ผูประกอบการไทยในเวทีการคาระหวางประเทศ และการรับรองความสามารถของหนวยงาน
ตรวจสอบและรับรองมาตรฐานสากล (สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม.  2555 : ออนไลน) 
 ทิศทางและแนวทางการพัฒนาระบบการมาตรฐานของประเทศ 
 ระบบการมาตรฐานมีความหลากหลายและขอบขายกวางขวาง จําเปนตองใชทรัพยากร
มาก แตละหนวยงานไมสามารถดําเนินการเองไดทั้งหมด จําเปนตองอาศัยความรวมมือระหวาง
หนวยงานทั้งภาครัฐและภาคเอกชน การพัฒนาระบบการมาตรฐานของประเทศไทย ตองพิจารณา
ความจําเปนที่แทจริงของทุกภาคสวนที่เกี่ยวของและจัดระบบใหเหมาะสมกับความจําเปนของ
ประเทศ โดยมีการกําหนดทิศทางและแนวทางการพัฒนาระบบการมาตรฐานดังนี้ 
 ระยะแรก ภายในปงบประมาณ 2550 เสนอออกระเบียบสํานักนายกรัฐมนตรีวาดวยการ
พัฒนาระบบการมาตรฐานแหงชาติ โดยใหมีคณะกรรมการมาตรฐานแหงชาติเปนผูกําหนดนโยบาย 
ยุทธศาสตร และโครงสรางพื้นฐานของระบบการมาตรฐานของประเทศใหเปนเอกภาพ เพื่อใหการ
ทํางานของหนวยงานตาง ๆ เปนไปในทิศทางเดียวกัน เปนการประหยัดงบประมาณ และสรางความ
เขมแข็งใหเปนที่ยอมรับในระดับสากล 
 ระยะยาว เพื่อใหระบบการมาตรฐานของประเทศมีความเขมแข็งและมีการพัฒนาอยาง
ตอเนื่อง จําเปนตองไดรับการสนับสนุนดานนโยบาย การเงิน และทรัพยากรที่จําเปนและเพียงพอ
ในระดับชาติ เพื่อดําเนินโครงการตาง ๆ ดังนี้ 

1. รางกฎหมายวาดวยการมาตรฐานแหงชาติ เพื่อวางกรอบการดําเนินงานดานการ
มาตรฐานของประเทศระยะยาว 

2. พัฒนาความสามารถของบุคลากรดานการมาตรฐานตางประเทศ ทั้งในหนวยงาน
ภาครัฐและภาคเอกชน เพื่อใหมีความรูความสามารถในระดับสากล 

3. พัฒนาผูประกอบการใหสามารถดําเนินการตามมาตรฐานและกฎระเบียบทางวิชาการ
ที่เกี่ยวของทั้งประเทศคูคา  และหนวยงานตาง ๆ ภายในประเทศ และใหเกิดการพัฒนาความสา
มาระอยางตอเนื่อง โดยเนนการพัฒนากลุม SMEs และวิสาหกิจชุมชน 

4. พัฒนาโครงสรางพื้นฐานเพื่อรองรับการดําเนินงานดานการมาตรฐานประเทศ ไดแก
หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ หนวยตรวจ และหนวยรับรอง ทั้งภาครัฐและภาคเอกชนใหมี
ความสามารถตามมาตรฐานที่สากลยอมรับและไดรับการรับรองระบบงาน 

5. ประชาสัมพันธและสรางความรูความเขาใจดานการมาตรฐานแกทุกภาคสวน 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง การสรางความตระหนักของสังคมและภาคการศึกษาทุกระดับ 

6. จัดตั้งกองทุนสงเสริมการมาตรฐานแหงชาติ เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานดานการ
มาตรฐานของประเทศ 
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 การจัดระบบบริหารงานคุณภาพของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) เปนหนวยงานภาคราชการที่มีการ
พัฒนางานดานการบริการอยางตอเนื่อง ในฐานะเปนสถาบันมาตรฐานแหงชาติ เปนสมาชิกองคการ
ระหวางประเทศวาดวยการมาตรฐาน (ISO) ที่เปนผูใหกําเนิด ISO 9000 สมอ.จึงมีสวนสําคัญในการ
ผลักดันใหมีการนํา ISO 9000 มาใชในประเทศไทยอยางกวางขวางและแพรหลายในปจจุบันทั้ง
ภาครัฐและเอกชน ทั้งภาคการผลิตและบริการ พรอมทั้งประชาสัมพันธใหหนวยงานตาง ๆ เห็น
ประโยชน สมอ.ยังนํา ISO 9000 มาจัดระบบภายในองคกรดวย นอกจาก ISO 9000 ยังมีมาตรฐาน
อ่ืนที่เปนขอกําหนดของหนวยงานที่ทําหนาที่ดานการรับรองและเกี่ยวของกับความรับผิดชอบของ 
สมอ. เพื่อพัฒนา งานบริการของ สมอ. ใหมีคุณภาพ เปนที่พึงพอใจของผูรับบริการ เปนการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานใหเปนระบบ และใหเปนที่เชื่อถือและเปนที่ยอมรับขององคกร
ตาง ๆ อันเปนประโยชนตอภาคอุตสาหกรรมและการคาระหวางประเทศ (สํานักงานมาตรฐาน
อุตสาหกรรม.  2555 : ออนไลน) 
 นโยบายคุณภาพของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) 
 นโยบายคุณภาพของ สมอ. กลาวไววา  “มุงเนนคุณภาพงานดานมาตรฐาน ปฏิบัติงาน
เยี่ยงมืออาชีพและสอดคลองกับมาตรฐานสากล ตะหนักถึงการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง”  
เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามนโยบาย สมอ. ดําเนินการคือ 1) จดัระบบการบริหารงานคุณภาพของ
องคกร ใหมีการปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพ และสอดคลองกับมาตรฐานสากลที่เกี่ยวของ 2) บริการ
และดําเนินงาน ดวยความถูกตองและเปนธรรม สอดคลองกับนโยบายของรัฐบาลตามรัฐธรรมนูญ
ในสวนที่เกี่ยวของกับการใหบริการประชาชนของรัฐ 3) พัฒนาบุคลากรใหเปนมืออาชีพในแตละ
กิจกรรม 4) เผยแพรความรูความเขาใจเกี่ยวกับกิจกรรมและนโยบายของ สมอ. แกสาธารณชน
ทั่วไป  และ 5) ตรวจสอบและพัฒนาปรับปรุงระบบใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  
(สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม. 2555 : ออนไลน) 
 2.2 นโยบายประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC: ASEAN Economic Community) 
AEC กับการเปดเสรีดานการลงทุน 
 การเปดเสรีดานการลงทุนเปนประเด็นที่มีความสําคัญเพิ่มมากขึ้นสําหรับการเจรจาทํา
ความตกลงรวมกลุมทางเศรษฐกิจทั้งในระดับ พหุภาคี ภูมิภาค ทวิภาคี รวมทั้งประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน (AEC) โดยนัยสําคัญและความเขมขนของประเด็นเจรจาดานการลงทุนก็มีความแตกตาง
กันไปตามคูภาคีที่เขารวมอยูในการเจรจา สําหรับประเทศไทย การเจรจาเปดเสรีดานการลงทุนจะ
เปนไปในลักษณะของการตั้งรับเสียเปนสวนใหญ การเปดเสรีทางดานการลงทุนจะเปนการเปด
โอกาสใหธุรกิจตางชาติเขามาลงทุนและแขงขันกับธุรกิจภายในประเทศและดวยธุรกิจตางชาติที่มี
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ทุนขนาดใหญและมีความไดเปรียบในดานอื่น การเปดเสรีดานการลงทุนจะเปนประโยชนตอ
ประเทศคูภาคีในความตกลงและอาจกอใหเกิดปญหาที่รุนแรงตอธุรกิจภายในประเทศ โดยขาด
ความตระหนักถึงประโยชนทางดานที่ไดรับจากการลงทุน โดยเฉพาะอยางยิ่งประโยชนที่เกิดขึ้นตอ
ผูบริโภค การจางงาน การพัฒนาคุณภาพของแรงงานและประสิทธิภาพการผลิตขณะเดียวกัน ก็หัน
ไปพึ่งพาเครื่องมืออ่ืนเพื่อดึงดูดการลงทุนจากตางประเทศใหเขามาลงทุนในประเทศไทย ไดแก 
มาตรการในการสงเสริมการลงทุนตางๆ โดยใชวิธียกเวน หรือละเวน กฎ ระเบียบ ขอบังคับตางที่มี
การกําหนดไวใหกับการลงทุนที่สามารถเขาถึงกระบวนการของการสงเสริมการลงทุน การเปดเสรี
ดานการลงทุนมีมุมมองที่แตกตางภายใตกรอบประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน การเปดเสรีดานการ
ลงทุนไมเพียงแตประเทศไทยจะดึงดูดการลงทุนจากประเทศสมาชิกอาเซียน แตประเทศไทยอาจใช
ประโยชนจากการเปนผูไปลงทุนในกลุมประเทศสมาชิกอาเซียนโดยเฉพาะอยางยิ่งกลุมประเทศ
สมาชิกอาเซียนใหม ไดแก กัมพูชา ลาว พมา และเวียดนาม มุมมองทางดานการลงทุนระหวาง
ประเทศตองคํานึงถึงการลงทุน ส่ิงที่สําคัญกวานั้นคือจะตองเขาใจประเด็นตางๆทางดานการลงทุน 
เพื่อจะไดประเมินผลประโยชนและผลเสียหายของขอตกลงทางดานการลงทุนนั้นไดอยางชัดเจน  
 พิมพเขียวประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC Blueprint) ไดมีการกําหนดใหการเปดเสรี
ดานการลงทุนเปนแนวทาง (ยุทธศาสตร) หนึ่งในการผลักดันใหบรรลุวัตถุประสงคของการสราง
ใหอาเซียนเปนตลาดและฐานการผลิตรวมเดียวกัน (Single market and production base) 
นอกเหนือไปจากการเปดเสรีทางการคาสินคาและบริการ การเคลื่อนยายเงินทุนและแรงงานฝมือ
เสรี จึงเปนโอกาสอันดีที่ไดมารวมกันการเปดเสรีการลงทุน เพื่อใหทราบถึงผลประโยชนที่จะ
เกิดขึ้นจากการเปดเสรีการลงทุน เขาถึงประโยชนและกอใหเกิดความเสียหายในทางใดทางหนึ่งตอ
ประเทศ วิธีปองกัน แกไขและวางแผนรองรับ เพราะการเปดเสรีทางดานการลงทุนจะตองเกี่ยวของ
กับการปรับปรุงแกไข กฎหมายกฎระเบียบภายในประเทศ จึงจําเปนตองทําความเขาใจขอบเขต
ความครอบคลุมทางดานการลงทุนในบริบทของขอตกลงการเปดเสรีดานการลงทุน การลดหรือ
ขจัดอุปสรรคตอการเคลื่อนยายของปจจัยการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งปจจัยทุนและแรงงานระหวาง
ประเทศครอบคลุมสาขาการผลิต เกษตร ประมง ปาไมและเหมืองแร ขอตกลงการเปดเสรีดานการ
ลงทุนเกี่ยวของกับการอนุญาตใหดําเนินการโดยนักลงทุนตางชาติ เพื่อกําหนดสัดสวนความเปน
เจาของของนักลงทุนตางชาติ การเขามาดําเนินกิจกรรมทางเศรษฐกิจภายใตกรอบสาขาที่กลาวถึง 
การเขาสูตลาด การปฏิบัติตอนักลงทุนตางชาติ โดยไมมีการเลือกปฏิบัติ ใหปฏิบัติตอนักลงทุน
ตางชาติเชนเดียวกับนักลงทุนภายในประเทศ การปฏิบัติเยี่ยงชาติ (National treatment) ประเด็นการ
ระงับขอพิพาท (Dispute settlement) และขอตกลงรวมกัน (Mutual recognition agreement: MRA) 
ที่อาจเกิดไดระหวางคูภาคี  
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 อุตสาหกรรมที่ไดเปรียบ เสียเปรียบเมื่อเปด AEC  
 ความไดเปรียบทางการคาของสินคาอุตสาหกรรมของ ไทยภายหลังการเขาสูประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน หรือ AEC ป พ.ศ. 2558 เทียบกับสินคาอุตสาหกรรมอาเซียนกับ 4 ประเทศ ไดแก 
อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส และสิงคโปร พบวาไทยมี 36 กลุมอุตสาหกรรมอยูในประเภทที่
ตองไดรับการรักษาและเมื่อเทียบกับ 4 ประเทศพบอินโดนีเซียมี 61 กลุม ฟลิปปนสมี 43 กลุม 
สิงคโปรมี 42 กลุม และมาเลเซียมี 17 กลุม ทั้งนี้ 36 กลุมอุตสาหกรรมของไทยที่จัดแยกออกเปน 3 
กลุมไดแก 
 กลุมที่ 1 พบความผิดปกติจัดอยูในเกณฑที่มีความไดเปรียบทางการแขงขันลดลงกับ
ประเทศในอาเซียนซึ่งประกอบดวย 13 กลุมอุตสาหกรรมเชน เคมีภัณฑอินทรีย ผลิตภัณฑจาก
ยางพารา กระดาษและกระดาษแข็ง ผลิตภัณฑเซรามิก เครื่องจักร เครื่องกล ลอยเลอร อากาศยาน 
ยานอวกาศ อาวุธและกระสุน  
 กลุมที่ 2 กลุมที่มีความสูญเสียความไดเปรียบทางการแขงขันมีอยู 9 กลุมอุตสาหกรรมคือ 
เหล็กและเหล็กกลา เฟอรนิเจอรหนัง เฟอรนิเจอรหนังเทียม เยื่อไมหรือเยื่อที่ไดจากเสนใยเซลลูโลส 
ขนแกะ ผาทอ เสนใยสิ่งทอจากพืช ดายกระดาษ รม และรมปกกันแดด  
 กลุมที่ 3 จัดอยูในเกณฑที่มีความเสียเปรียบมากมีทั้งสิ้น 14 กลุมอุตสาหกรรม ไดแก 
เชื้อเพลิงจากแร น้ํามันแร ผลิตภัณฑทางเภสัชกรรม ปุย เครื่องหนัง เคมีภัณฑเบ็ดเตล็ด ไขมุก
ธรรมชาติ รัตนชาติ ทองแดงและของทําดวยทองแดง นิกเกิลและของที่ทาดวยนิกเกิล รองเทา สนับ
แขงและของที่คลายกัน และ เครื่องดนตรี  
 อุตสาหกรรมไทยที่มีความไดเปรียบมากขึ้นมีทั้งสิ้น 16 กลุมคือ กลุมยานยนตและ
สวนประกอบ พลาสติกและของที่ทําดวยพลาสติก หนังดิบและหนังฟอก เรือและสิ่งกอสรางลอย
น้ํา แกวและเครื่องแกว ผลิตภัณฑที่ทําจากเหล็กและเหล็กกลา พรมและสิ่งทอปูพื้นตางๆ เสนใยสั้น
ประดิษฐ ฝาย เมื่อเทียบกับ 4 ประเทศพบวาไทยมีจํานวนกลุมอุตสาหกรรมไดเปรียบมากขึ้นเปน
อันดับ 2 รองจากมาเลเซียที่มี 17 กลุม สวน สิงคโปรมี 13 กลุม อินโดนีเซียมี 6 กลุม และฟลิปปนส
มี 5 อุตสาหกรรมซึ่งเมื่อเขาสูAECแลวจะไดรับความได เปรียบ 3 กลุมอุตสาหกรรมไดแก เสื้อผา
และของที่ใชแลวทําดวยส่ิงทอ สังกะสีและของทําดวยสังกะสี หัวรถจักรของรถไฟหรือรถราง สวน
อุตสาหกรรมที่จะมีความเสียเปรียบลดลงมี 16 กลุมอุตสาหกรรม ไดแก หนังสือ อุตสาหกรรมการ
พิมพ เครื่อง จักรไฟฟา/อุปกรณไฟฟา ไมกอกและของทําดวยไมกอก ตะกั่วและของที่ทาดวยตะกั่ว 
โลหะสามัญ สินแร ไหม ของเลนและอุปกรณการกีฬา ศิลปกรรม และผลิตภัณฑเบ็ดเตล็ด
(ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน.  2555 : ออนไลน)  
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3.  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 3.1  แนวคิดการจัดการคุณภาพ 
 เด็มมิ่ง (Deming.  1951 : 34) กลาววา “คุณภาพจะเกิดจากการปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง” 
โดยมุงเนนใน 2 ส่ิงที่สําคัญคือ ระบบงาน (System) ความมีเสถียรภาพ (Stable) และความ
แปรปรวนที่เกิดจากการทํางาน (Variation) ควรลดลงอยูตลอดเวลาโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
เพื่อเพิ่มคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ  เดมมิ่งเกิดที่เมืองซูส (Sioux) รัฐไอโอวา เมื่อ 14 ตุลาคม ค.ศ. 
1900 จบปริญญาตรีฟสิกสจากมหาวิทยาลัยไวโอมิง ปริญญาเอกฟสิกสคณิตศาสตร เสียชีวิตเมื่อป
ค.ศ. 1993 เดมมิ่งเปนศาสตราจารยทางดานสถิติอยูที่มหาวิทยาลัยนิวยอรก เดมมิ่งไปญี่ปุนเมื่อ ค.ศ. 
1947 ในชวงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 โดยการนําเทคนิคการควบคุมทางสถิตมาเผยแพรที่ญ่ีปุน 
สหภาพนักวิทยาศาสตรและวิศวกรญี่ปุนไดใหความสนับสนุนเดมมิ่งในการเผยแพรความคิดเรื่อง
คุณภาพและการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต สาเหตุเดมมิ่งประสบความสําเร็จเนื่องจากญี่ปุนให
ความสนใจการควบคุมทางดานสถิติ แตยังขาดทฤษฏี ทฤษฏีการควบคุมทางสถิติของเดมมิ่งทําให
คนญี่ปุนเขาใจและนําไปใชกับการปฏิบัติงานไดโดยใหแนวคิดการจัดการคุณภาพโดยมีหลักการไว 
14 ขอดังนี้   
 1. ใหปรับปรุงผลิตภัณฑหรือบริการอยูตลอดเวลาเพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันในระยะ
ยาว 
 2.  ยึดถือหลักการไมยอมใหมีขอบกพรองแมแตนอย 
 3.  อยาพึ่งการตรวจสอบแบบผลิตสินคาคราวละมาก ๆ โดยสรางคุณภาพในตัวสินคา
เปนอันดับแรก และใชสถิติในการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ 
 4.  พยายามลดตนทุนการผลิตและบริการ และลดการติดตอกับคูคาที่ไมไดใชเครื่องมือ
ทางสถิติในการควบคุมกระบวนการผลิตหรือบริการ 
 5.  พยายามปรับปรุงระบบการผลิตสินคาหรือบริการตลอดเวลาเพื่อปรับปรุงคุณภาพ
และเพิ่มผลผลิต (Productivity) และลดตนทุนอยูตลอดเวลา 
 6.  ใหมีการฝกอบรมใหกับพนักงานทุกคน 
 7.  ใหเนนดานการเปนผูนํา (Leadership) กับผูบริหารระดับสูงและกลาง เพื่อชวย
แกปญหาของพนักงานได 
 8.  ขจัดความกลัว สงเสริมใหมีการติดตอส่ือสารแบบสองทาง จากบนลงลางและจาก
ลางขึ้นบน ขจัดการบริหารแบบที่ตองคอยควบคุม (Management by control) 
 9.  สงเสริมใหมีการทํางานเปนทีม 
 10. อยาหวังผลใหเพิ่มผลผลิตโดยไมมีการแนะนําวิธีที่ดีกวา 
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 11.  ขจัดการกําหนดโควตางาน มาตรฐานงาน วัตถุประสงคที่เกี่ยวคุณภาพ อยางเล่ือน
ลอย ควรเนนความเปนผูนํา ปรับปรุงกระบวนการผลิตและบริการอยางตอเนื่อง เพื่อปรับปรุง
คุณภาพ 
 12.  ขจัดสิ่งที่ทําลายความภูมิใจของพนักงาน ที่มาจากระบบงานที่ไมดี 
 13.  สงเสริมใหมีการเรียนรูตลอดชีวิต และใหพนักงานปรับปรุงตนเอง 
 14.  พยายามใหพนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานเพื่อบรรลุหลักการจัดการคุณภาพ 
 ผูบริหารระดับสูงตองยอมรับความผูกพันตามประเด็น 14 ขอ ตอมาจึงลงมือปฏิบัติโดยใช 
“วงลอเดมมิ่ง (Demming Wheel) หรือ วงจรของเดมมิ่ง Demming cycle” โดยวงลอนี้เดมมิ่งเปน
ผูนําความคิดมาเผยแพร ซ่ึงเปนความคิดดั้งเดิมของชูฮารท (Shewhart) อีกตอหนึ่ง จนเปนที่รูจักกัน
อยางแพรหลาย ประกอบดวย 4 ขั้นตอนสําคัญ ไดแก 
 1.  การวางแผน (Plan) คือการวางแผนโดยใชขอมูลที่มีอยูหรือเก็บรวบรวมขึ้นมาใหม 
หรืออาจทดสอบเพื่อเปนการนํารองขึ้นมาก็ได 
 2.  การทํา (Do) หรือลงมือทํา คือการลงมือเอาแผนไปทํา ซ่ึงอาจทําในขอบขายเล็ก ๆ 
เพื่อเปนการทดลองดูกอน 
 3.  การตรวจสอบ (Check) คือการตรวจสอบหรือสังเกตสิ่งที่เกิดขึ้นวามีปริมาณมากนอย
เพียงใด แลมีแนวโนมไปในทิศทางใด 
 4.  การแกไข (Action) หรือลงมือแกไข (Corrective action) คือการศึกษาผลลัพธ ซ่ึงอาจ
ไมเปนไปตามความตองการหรือมีปญหาที่ตองแกไข ก็ดําเนินการแกไขไปตามสิ่งที่จําเปน พรอม
ทั้งสรุปเปนบทเรียนและพยากรณเพื่อเปนพื้นฐานในการคิดหาวิธีการใหม ๆ ตอไป โดยการลงมือ
ดังกลาวไดแสดงดังภาพประกอบ 6    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                  



29 

  
        การปรับปรุงไมมีวันสิ้นสุด 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ  6 วงลอเดมมิง่   
 
ที่มา : (Melnyk & Denzler.  1996 : 308) 
 
 ฟลลิป บี ครอสบี (เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 109) ครอสบีเกิดเมื่อวันที่ 18 มิถุนายน 
ค.ศ. 1962 แนวคิดที่สําคัญที่ทําใหเขาเปนที่รูจักคือแนวคิด ของเสียเปนศูนย (Zero defect) และ
แนวคิดทําใหถูกตองตั้งแตแรก (Do it right the first time) ครอสบีเกิดที่มลรัฐเวอรจิเนียรใต (West 
Virginia) จบปริญญาเอกทางดานการแพทยศาสตร ตอมาในป ค.ศ. 1957 ไดเขาทํางานในบริษัท 
มารติน (Martin Company) ในฟลอริดา ในตําแหนงนักคุณภาพอาวุโส ป ค.ศ. 1961 ครอสบีเร่ิมคิด
เร่ืองของเสียเปนศูนย ตอมาป ค.ศ. 1979 ไดรับเชิญใหไปเปนผูอํานวยการบริษัท ไอทีที  และเขียน
หนังสือขายดีช่ือ “Quality is Free” และต้ังบริษัทของตนเองเพื่อใหคําปรึกษาคุณภาพใหญที่สุดใน
อเมริกา และในป ค.ศ. 1984 ไดเขียนหนังสือ “Quality without Tears”  ครอสบี ไดนําแนวคิดการ
ลดขอผิดพลาดเปนศูนย คือ ไมใหมีขอบกพรองใด ๆ เกิดขึ้นเลยแมแตนอย เพราะการผลิตที่มี
ขอผิดพลาดทําใหเกิดตนทุนสูงมาก โดยจะตองทําการผลิตสินคาและบริการถูกตองตั้งแตเร่ิมแรก
ไปจนกระทั่งถึงขั้นตอนสุดทาย โดยเนนหลักการไวดังนี้ 

1. ผูบริหารตองมีความมุงมั่นที่จะทําใหไดแมวาจะลําบากประการใดก็ตาม 
2. พนักงานตองมีสวนรวมทุกคนตองมีการวัดคุณภาพ 
3. ตองปรับปรุงคุณภาพ 
4. ตองทําการลดตนทุนการผลิตสินคาและบริการโดยเริ่มจากการอบรมผูบริหาร

ระดับสูงกอนเรื่อยลงมาจนถึงระดับลาง โดยคิดโปรแกรมไว 14 ขั้นตอนดังนี้  
  4.1 ผูบริหารตองมีความมุงมั่น เพื่อกําหนดนโยบายคุณภาพอยางชัดเจนและถือเปน
งานหลัก 

Act    Plan 

Check    Do 
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  4.2 จัดตั้งคณะทํางานปรับปรุงคุณภาพ ซ่ึงมาจากหลายฝายเพื่อนําโปรแกรมนี้ไปใช
อยางไดผล 
  4.3 วางมาตรการวัดคุณภาพ โดยสามารถวัดออกมาเปนตัวเลขเชน จํานวน หรือ
เปอรเซ็นต 
  4.4 ทําการประเมินตนทุนคุณภาพเพื่อกําหนดแนวทางแกไขปญหาคุณภาพและ
ปองกันความเสียหายในอนาคต 
  4.5 สรางการรับรูคุณภาพงาน สรางจิตสํานึกทางดานคุณภาพโดยคํานึงถึงความ
สูญเสียอยางมากมายตอองคกรและตัวพนักงาน 
  4.6 ทําการแกไขขอบกพรองตาง ๆ สงเสริมใหพนักงานแกไขปญหาไดดวยตนเอง
โดยแกไขปญหาดวยวิธีการตาง ๆ เชน กิจกรรมกลุมคุณภาพ 
  4.7 จัดตั้งคณะทํางาน สําหรับดูแลโปรแกรมและลดขอผิดพลาดใหนอยที่สุดใหได
ตามเปาหมายที่กําหนด โดยตองติดตอส่ือสารกับพนักงานใหเขาใจอยางทั่วถึง 
  4.8 อบรมหัวหนางาน เพื่อนําความรูที่ไดรับ ถายทอดใหกับหัวหนาในระดับรองลง
ไป เพื่อใหประสบความสําเร็จ 
  4.9 จัดใหมีวันแหงการลดขอผิดพลาด เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของ
การทําอยางจริงจังเพื่อใหไดรับความรวมมือ 
  4.10 กําหนดเปาหมาย โดยพนักงานเปนผูกําหนดเปาหมายเองในการปรับปรุง
คุณภาพใหดีขึ้น และตองกําหนดเปนตัวเลขที่สามารถวัดคาได 
  4.11 หาสาเหตุความผิดพลาด เมื่อทราบขอผิดพลาดตาง ๆ ควรพิจารณาหาสาเหตุ
ความผิดพลาดและแนวทางการแกไขปญหา เพื่อใชสําหรับการปองกันตอไป 
  4.12 ยกยองใหเกียรติพนักงาน  ในกรณีที่พนักงานสามารถลดขอผิดพลาดใน
หนวยงานของตนเองไดตามเปาหมาย 
  4.13 จัดตั้งสภาคุณภาพ เพื่อพูดคุย ถกเถียงในประเด็นทางดานคุณภาพ 
  4.14 ทําขั้นตอน 1 – 13 ใหม 
  จูรัน (Juran.  1987 : 100) เปนคนหนึ่งในทีมงานของเดมมิ่ง เกิดที่โรมาเนีย  เมื่ออายุ 8 
ขวบได อพยพยายตามครอบครัวมาอยูที่เมืองมินนาโปลิส (Minneapolis) ในสหรัฐอเมริกา  หลังจบ
วิศวกรรมศาสตร สาขาไฟฟา จูรันเริ่มทํางานในโรงงาน ฮอรทอรน (Hawthorne) ของบริษัท เวสต
เทิรน อิเล็กทริก โดยรับมอบหมายใหเปนผูตรวจสอบคุณภาพภายในและรับขอรองเรียน ในป ค.ศ. 
1926 บริษัท เวสตเทิรน อิเล็กทริก ไดนําเทคนิคในการตรวจคุณภาพมาใชในหองทดลอง เชน 
เทคนิคทางสถิติ แผนผังการควบคุมที่คิดโดยชูฮารท (Shewhart)  เมื่ออายุ 80 ป จูรันไดตั้งบริษัทที่
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ปรึกษาเพื่อการปรับปรุงคุณภาพธุรกิจที่เมืองนิวยอรก และไดเปนศาสตราจารยที่มหาวิทยาลัย
นิวยอรก ผลงานสรางชื่อเสียงใหกับจูรัน คือ หนังสือ “Quality Hand Book” ซ่ึงเปนหนังสือที่ถูก
อางอิงทั่วโลก จูรันมองคุณภาพในมุมมองที่ตางจากผูอ่ืน โดยมอง คุณภาพ หมายถึง ความเหมาะสม
สําหรับใช (Fitness for use) แนวคิดนี้ทําใหคุณภาพมีความยืดหยุนและมีหลายระดับตามความ
เหมาะสมสําหรับการนําไปใช ซ่ึงขึ้นอยูกับปจจัย 5 ประการไดแก 
 1.  คุณภาพของการออกแบบ (Quality of design) หมายถึง ความสามารถในการ
ออกแบบไดดี มีแนวคิดในการออกแบบที่เหมาะสมและคุณสมบัติเหมาะตอการใชงาน 
 2.  คุณภาพของการทําตามมาตรฐานหรือตามแบบ (Quality of conformance) หมายถึง
สินคาที่ผลิตไดจริงตามการออกแบบ 
 3.  การใชได (Available) หมายถึง ไมมีปญหาสงผลใหสินคาใชไมได มีความนาเชื่อถือ 
งายตอการบํารุงรักษาและซอมแซม 
 4.  ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง การไมมีอันตรายตอผูใชสินคา 
 5.  อยูในสภาพดีในขณะใช (Field use) หมายถึงสภาพของสินคาเมื่อไปถึงมือลูกคาตอง
อยูในสภาพที่ดี การทําใหสินคามีคุณภาพที่เหมาะสม ตองระมัดระวังตั้งแตการออกแบบ การสราง
แบบจําลอง การผลิต จนถึงขั้นตอนสุดทายหรือการปรับปรุงใหม โดยการใชเครื่องมือทางสถิติใน
การควบคุมคุณภาพ 
 อิชิกาวา (Ishikawa) (เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2545 : 108)  อิชิกาวา อาศัยความคิดคุณภาพ
มาจากจูรันและเดมมิ่ง โดยมีสวนทําใหคนญี่ปุนเขาใจระบบคุณภาพมากขึ้น ในป ค.ศ. 1939                  
อิชิกาวา สําเร็จการศึกษาระดับวิศวกรรมศาสตรจากมหาวิทยาลัยโตเกียวและไดเปนอาจารยที่นั่น 
ในป ค.ศ. 1960 ไดตําแหนงศาสตราจารย ไดรางวัลจากสมาคมแหงอเมริกันเพื่อการควบคุมคุณภาพ 
จากการเขียนหนังสือที่เกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ อิชิกาวาเสียชีวิตเมื่อเดือนเมษายน ค.ศ. 1989 
(Krugner.  2001 : 154) ไดรับการยกยองใหเปนบิดาของกลุมคุณภาพหรือเครือขายคุณภาพ ของ
ประเทศญี่ปุน โดยการผสมผสานแนวความคิดการบริหารงานคุณภาพสิ่งที่ดีที่สุดของสหรัฐอเมริกา
เขากับสิ่งที่ดีที่สุดของญี่ปุนเพื่อใหสอดคลองกับวัฒนธรรม โดยการควบคุมคุณภาพของอิชิกาวา 
นั้น จะใชเครื่องมือ 7 อยาง ในการควบคุมคุณภาพ ไดแก การวิเคราะหของพาเรโต แผนผังกางปลา 
แผนผังแจงนับ (Tally chart) ฮิสโตแกรม (Histogram) แผนผังกระจาย (Scatter diagram) การจัดชั้น
ภูมิ (Stratification) และแผนภูมิการควบคุม (Control chart) 
 เฟเกนบวม (Feigenbum) (เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 116) เกิดในป ค.ศ. 1919 เปน
ผูใหกําเนินแนวคิดในการควบคุมคุณภาพทั้งองคการ เปนผูเขียนหนังสือเร่ืองการควบคุมคุณภาพมา
ตั้งแตป ค.ศ. 1951 ตอมาป ค.ศ. 1983 ไดตีพิมพใหมช่ือ “Total Quality Control” ประกอบดวย
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หัวขอการควบคุมคุณภาพ ระบบสําหรับคุณภาพทั่วทั้งองคกร กลยุทธการจัดการและคุณภาพ 
เทคโนโลยีดานวิศวกรรมและคุณภาพ เทคโนโลยีทางสถิติและการประยุกตใชคุณภาพทั้งองคการ
ในบริษัท ในป ค.ศ. 1958 – 1968 ไดรับแตงตั้งใหเปนผูอํานวยการของบริษัทเดียวกัน เฟเกนบวม
ออกมาเปนประธานบริษัทใหคําปรึกษาทางดานวิศวกรรมมีช่ือวา “General System Company” โดย
เปนบริษัทรับออกแบบและติดตั้งระบบปฏิบัติการใหกับบริษัทตาง ๆ ทั่วโลก เฟเกนบวมเนนวิธีการ
วัดตนทุนและผลลัพธ การติดตั้งระบบและโปรแกรมการจัดการคุณภาพที่มีประสิทธิภาพจะทําให
องคกรไดรับผลตอบแทนคุมคา ความรูที่สําคัญที่ไดใหกับทฤษฏีการจัดการคุณภาพไดแกแนวคิด
ดานตนทุนคุณภาพ ซ่ึงแบงเปน 3 ประเภท คือ ตนทุนการประเมินผล (Appraisal costs) ตนทุนการ
ปองกัน (Preventive costs) และตนทุนความลมเหลว (Failure cost) ซ่ึงรวมเปนตนทุนทางดาน
คุณภาพ เปาหมายของการจัดการคุณภาพ คือการลดตนทุนคุณภาพทั้งหมดซึ่งมีมากถึงรอยละ 25 – 
30 ของยอดขายหรือการดําเนินการ โปรแกรมในการจัดการคุณภาพ ก็คือการรวบรวมขอมูลตนทุน
คุณภาพและการดําเนินการลดตนทุนลง โดยมีความผูกพัน 3 ดานดวยกันคือ  
 1.  สรางความแข็งแกรงใหกับกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ 
 2.  ทําใหการปรับปรุงคุณภาพกลายเปนนิสัยมองคุณภาพและตนทุนวาตางมีผลตอกัน 
 
ตาราง 1 เปรียบเทียบความคิดของนักคิดที่สําคัญในการจัดการคุณภาพ 
 
มิติการเปรียบเทียบ เดมมิ่ง จูราน อิชิกาวา ครอสบี เฟเกนบวม 

      
ความสนับสนุนของ
ผูบริหารระดับสูง 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ความสัมพันธกับ
ลูกคา 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ความสัมพันธกับผู
ปอนวัตถุดิบ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ควรมีแหลงสง
วัตถุดิบหรือ

สินคาหลายแหง 

แหลงวัตถุดิบตองมี 
2แหลงเผื่อไวเมื่ออกี

แหลงมีปญหา 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจารณา
ความสัมพันธ 

การบริหารคน ไมสนใจประเด็นนี้
นอกเหนือจากการ

ฝกอบรม 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

เนนความสําคัญของ
กลุมคุณภาพ 

ไมไดพิจารณา
ประเด็นการ
มอบอํานาจ 

ไมไดพิจารณา
ประเด็นการ
มอบอํานาจ
และทีมงาน 
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ตาราง 1 (ตอ)      
      

มิติการเปรียบเทียบ เดมมิ่ง จูราน อิชิกาวา ครอสบี เฟเกนบวม 
      

ทัศนคติและ
พฤติกรรมของ
พนักงาน 

การรณรงคและจูงใจ
เปนสิ่งไมมีประโยชน 

การจูงใจไมทํา
ใหมั่นใจวาของ
เสียจะเปน ศูนย 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

กระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

ไมไดพิจาณา ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจาณา ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

การไหลเวียนของ
งานในกระบวนการ 

สนใจการรักษาระบบ
และการควบคุมทาง

สถิติ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

สนใจการ
บรรลุเปาหมาย
ของเสียเปน
ศูนย โดยวิธี
ปองกัน
ลวงหนา 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ขอมูลคุณภาพและ
การรายงาน 

ไมไดพิจารณา ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีการ
พิจารณา 

บทบาทของฝาย
คุณภาพ 

ไมมีความแตกตางที่
สําคัญ 

ไมมีความ
แตกตางที่สําคัญ 

เนนการมีสวนรวม
ของพนักงานใน
การศึกษาและการ
ควบคุมคณุ/ภาพ 

ไมมีความ
แตกตางที่
สําคัญ 

ไมไดพิจารณา 
 

การเทียบระดับ ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา ไมไดพิจารณา 
      

 
ที่มา : เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2545 : 121 
 
 สตีเฟนส (Stephen) (เกียรติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 50 - 52) ไดอางถึงบทความ
ของ จูรัน (Juran) ที่กลาวถึงกิจกรรมเชิงเทคนิคในการควบคุมคุณภาพวาประกอบดวยข้ันตอน
ตอไปนี้ 

1. การออกแบบคุณภาพที่เกี่ยวของกับวัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
2. การเตรียมหรือออกแบบขอกําหนดเฉพาะดานคุณภาพ 
3. การพัฒนาคุณภาพที่เกี่ยวของกับกระบวนการ 
4. การออกแบบอุปกรณวัดคุมและวิธีการทดสอบ 
5. การสรางความสามารถดานคุณภาพที่เกี่ยวกับเครื่องจักรและกระบวนการ 
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6. การผลิตและการขึ้นรูปผลิตภัณฑอยางมีคุณภาพ 
7. การตรวจสอบและทดสอบคุณลักษณะดานคุณภาพ 
8. การนําเสนอคุณภาพของผลิตภัณฑสูตลาด 
9. การพิจารณาถึงสมรรถนะดานคุณภาพของผลิตภัณฑในระหวางการใชงาน 

10. การออกแบบใหมสําหรับคุณภาพที่เกี่ยวกับวัสดุและผลิตภัณฑ 
 โดยกิจกรรมการควบคุมคุณภาพเชิงเทคนิคจะไมมีการคํานวณของเขตของระยะเวลา 
กลาวคือจะดําเนินกิจกรรมอยางตอเนื่องไมส้ินสุดและกิจกรรมการควบคุมคุณภาพจะขึ้นอยูกับ
เทคโนโลยีเฉพาะในแตละสาขาวิชาเปนสําคัญ 
 กระบวนการคุณภาพเชิงการจัดการ 
 จะตองทําใหกระบวนการเปนมาตรฐาน (Standardization) ซ่ึงประกอบไปดวยมาตรฐาน 
(S - Standard) การปฏิบัติตามมาตรฐาน (D - do) การตรวจสอบผลงานกับมาตรฐาน (C – check) 
และการปฏิบัติการแกไข (A – action) หรือ SDCA และเมื่อทําใหกระบวนการเปนมาตรฐานแลว 
จะตองมีความรับผิดชอบในดานการจัดการมากกวาการผลิต ซึ่งประกอบไปดวยการวางแผน (P – 
Plan) การนําไปปฏิบัติ (D – do) การตรวจสอบผลงานตามแผน (C – check) และการปฏิบัติการ
แกไข (A – action) ซ่ึงจะเปนการปรับปรุงคุณภาพแบบไมรูจบ เพราะเมื่อมีการปฏิบัติการแกไขแลว 
ก็ใหทบทวนมาตรฐานอีกครั้ง 
 สตีเฟนส ไดอางถึงบทความของ โจเซฟ เอ็ม จูรัน (Joseph M. Juran) ที่กลาวถึงกิจกรรม
เชิงการจัดการของการควบคุมคุณภาพวาประกอบดวยขั้นตอนตอไปนี้ 

1. การกําหนดนโยบายดานคุณภาพ 
2. การกําหนดจุดประสงคดานคุณภาพ 
3. การพัฒนาแผนการใหไดคุณภาพตรงตามจุดประสงค 
4. การกําหนดความรับผิดชอบเกี่ยวกับคุณภาพ 
5. การสรรหาวางจาง การฝกอบรม และการจูงใจใหบุคลากรใตบังคับบัญชาดําเนินการ

ภายใตความรับผิดชอบดานคุณภาพ 
6. การวัดผลลัพธที่ไดรับการเปรียบเทียบกับจุดประสงคดานคุณภาพ 
7. การปฏิบัติการแกไขเมื่อผลลัพธมิไดเปนไปตามจุดประสงคดานคุณภาพ 

 ภายใตแนวความคิดจัดการกระบวนการธุรกิจ การควบคุมคุณภาพจะประกอบดวย 2 สวน
คือ การควบคุมคุณภาพเชิงเทคนิคและการควบคุมคุณภาพเชิงการจัดการ 
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 นิยามและความหมายของคุณภาพ 
 ชูฮารท (Shewhart.  1931 : 29) ไดใหความหมายของคุณภาพวาหมายถึงความดี (Goodness) 
ของส่ิงที่สนใจและยังไดอางถึงความหมายในภาษาลาตินวา คําวา Quality มาจากคําวา Quails ที่
หมายถึง ชูฮารทไดกําหนดคุณภาพใน 2 ลักษณะคือ ความแตกตางของผลิตภัณฑโดยธรรมชาติและ
ผิดธรรมชาติ   
 เดมมิ่ง (Demming.  1951 : 34) ไดใหความหมายของคุณภาพผานการควบคุมทางสถิติวา 
คุณภาพคือการออกแบบผลิตภัณฑและผลิตใหตรงตามแบบที่กําหนดเพื่อสนองตอความตองการ
ของผูบริโภค โดยประกอบดวย 2 ดานคือ คุณภาพดานการออกแบบและคุณภาพแหงความถูกตอง  
 จูรัน (Juran) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 101) ไดใหนิยามของคุณภาพวา คุณภาพคือความ
เหมาะสมในการใชงาน (Fitness for Use) ประกอบดวย 5 ลักษณะ ไดแก ลักษณะทางเทคนิค 
(Technology) ลักษณะทางจิตวิทยา (Psychological) ลักษณะดานเวลา (Time-oriented) ลักษณะดาน
สัญญา (Contractual) และลักษณะดานจริยธรรม (Ethical)  
 ครอสบี้ (Crosby) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) ไดใหความหมายของคุณภาพไววา 
คุณภาพคือการทําใหไดตามที่ลูกคาตองการ  
 เฟเกนบวม (Feigenbaum) (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) ไดใหความหมายของคุณภาพ
วาคือ ส่ิงที่ดีที่สุดสําหรับเงื่อนไขหนึ่งของลูกคาหนึ่งกลุม  
 อิชิกาวา (Ishikawa) (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) คุณภาพ คือความพอใจของลูกคา 
ผูผลิตตองผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาพึงพอใจจึงจะเรียกวามีคุณภาพ   
 คาโน (Kano.  1986 : 40)  ไดกําหนดคุณภาพไว 2 ดานคือ คุณภาพที่มีเสนห (Attractive 
Quality) และ คุณภาพที่จําเปนตองมี (Must be Quality) 
 เดวิด (David) (สุมน มาลาสิทธิ์.  2552 : 102) อธิบายวาคุณภาพประกอบดวย 8 มุมมอง 
โดยทั้ง 8 มุมมองเปนมุมมองเฉพาะของมุมมองตาง ๆ ของสินคาหรือบริการที่ลูกคากลุมหนึ่งพึง
พอใจ ไดแก ดานการใชงาน (Performance) ลักษณะพิเศษ (Features) ลักษณะความเชื่อถือ 
(Reliability) ลักษณะที่ทําไดตามกําหนด (Conformance) ลักษณะความคงทน (Durability) ลักษณะ
ดานความสามารถในการบริการ (Serviceability) ลักษณะดานรูปแบบ รสชาติ กล่ิน เสียง 
(Aesthetics) และ ลักษณะดานการรับรูดานคุณภาพของผลิตภัณฑหรือบริการ (Perceived quality)  
 มาตรฐาน ISO8402 (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 44) ไดใหความหมายของ
คุณภาพไววาคุณภาพหมายถึง คุณลักษณะเบ็ดเสร็จของสิ่งที่ใหความสนใจที่จะแสดงใหเห็นวามี
ความสามารถตอการตอบสนองความตองการทั้งที่ระบุและที่ตองแปลความ 
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 ทากูชิ (Takushi) (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 5) ไดใหความหมายของคุณภาพวา
หมายถึง ความสูญเสียทั้งหมดที่มีตอสังคมอันเนื่องจากผลิตภัณฑนับจากการสงมอบ ประกอบดวย
ความสูญเสียเนื่องจากความแปรผันของหนาที่ใชงาน (Variable of function) และความสูญเสียที่เกิด
จากอิทธิพลขางเคียง (Harmful side effect) 
 สุมน  มาลาสิทธิ์ (2552 : 104) ใหคําจํากัดความดานคุณภาพไววา คุณภาพ คือลักษณะเฉพาะ
ของผลิตภัณฑหรือบริการที่ทําใหลูกคาชื่นชอบใจ โดยคํานึงถึง 3 มุมมองคือ มุมมองดานการใชงาน 
มุมมองที่ไมเกี่ยวกับการใชงานและมุมมองดานสังคม 
 สมาคมคุณภาพสหรัฐอเมริกา (American society for quality) ใหคําจํากัดความของ
คุณภาพคุณภาพ คือ คุณสมบัติและองคประกอบรวมของสินคาและบริการที่มีความสามารถในการ
ใหความพึงพอใจตามความประสงคของผูบริโภค 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 6) ใหความหมายของคุณภาพคือการตรงตอขอกําหนด
เฉพาะ (Conformance to specification) การสรางความพึงพอใจตอลูกคา (Customer satisfaction)       
ความประทับใจตอลูกคา (Customer delight)   
 ณัฏฐพันธ   เขจรนันท  (2545 : 21) ใหความหมายของคําวาคุณภาพไววา เปนสิ่งที่ผูผลิต
จะนําเสนอตอลูกคาเพื่อใหลูกคารับรูในคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการของตน โดยธุรกิจจะมี
ช่ือเสียงและภาคภูมิใจจากผลงานที่มีคุณภาพของตน การทํางานที่มีคุณภาพชวยใหธุรกิจสามารถ
ตอบสนองความตองการของตลาดไดดีขึ้น โดยมุงเนนที่การปรับปรุงคุณภาพของสินคาและบริการ
ของตนใหสอดคลองกับตลาดเปาหมาย โดยท่ีสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพในสายตาของลูกคาจะ
สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได ซ่ึงจะสรางความผูกพันและความจงรักภักดีในตราสินคา
ของธุรกิจ โดยองคกรที่สามารถผลิตสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพสูง จะไดรับชื่อเสียงในการ
ดําเนินงานที่สูงขึ้น 
 ณัฐนันท   พิมล (2551 : 21) ใหความหมายของคุณภาพไววา หมายถึง การดําเนินงานให
เปนไปตามขอกําหนดที่ตองการโดยสรางความพอใจใหกับลูกคา และมีตนทุนการดําเนินงานที่
เหมาะสม โดยการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ ไมเพียงแตสามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายเทานั้น
แตจะตองสรางความพอใจใหกับลูกคา และชวยใหธุรกิจมีตนทุนในการดําเนินงานที่ไดเปรียบคู
แขงขัน แตมิไดหมายความวาธุรกิจมุงสรางของถูกและดีออกมาขายในตลาด และยอมจายราคาเพื่อ
ซ้ือความพอใจนั้น ซ่ึงไมใชเร่ืองที่จะประเมินจากสิ่งของที่จับตองได หรือเปนรูปธรรมเพียงดาน
เดียว แตจะตองพิจารณาปจจัยอ่ืนที่เปนนามธรรมประกอบดวย  
 จากความหมายดังกลาวขางตน ผูวิจัยจึงสรุปไดวา คุณภาพ หมายถึง การออกแบบ
ผลิตภัณฑและผลิตใหตรงตามแบบที่กําหนดเพื่อสนองตอความตองการของผูบริโภคโดยทําใหได
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ตามที่ลูกคาตองการ มีเสนห เพียงพอตอความจําเปน มีคุณคา มีความคงทน สวยงาม เรียบรอยพรอม
ที่จะนําไปใชงานอีกทั้งตองมีความปลอดภัยในขณะนําไปใช โดยมีการผลิตไดตรงตามขอกําหนด
หรือมาตรฐาน เพื่อสรางความพึงพอใจและความประทับใจตอลูกคา สงผลใหธุรกิจมีตนทุนในการ
ดําเนินงานที่ไดเปรียบคูแขง และสรางความผูกพันธุและมีความจงรักภักดีในตราสินคา 
 นิยามความหมายของการควบคุมคุณภาพ   
 พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 ไดใหความหมายของการคําวา “ควบคุม” 
วาหมายถึง การดูแล กํากับดูแล การควบคุมคุณภาพจึงหมายถึง การกํากับดูแลเพื่อใหไดมาซึ่ง
คุณภาพ และไดมีผูใหนิยามความหมายหลายทาน ดังนี้ (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 5) 
 สุมล   มาลาสิทธิ์ (2552 : 124) การควบคุณคุณภาพ หมายถึงเทคนิคตาง ๆที่ใชระหวาง
การผลิตหรือบริการเพื่อสรางลักษณะเฉพาะของคุณภาพ ไดแก การตรวจสอบ (Monitoring) การลด
ความแปรปรวน (Variation) การกําจัดสาเหตุความบกพรอง เพื่อสรางประสิทธิภาพและประหยัด
ตนทุน 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 47) การควบคุมคุณภาพคือ กระบวนการในการรักษา
ไวซ่ึงความพึงพอใจของลูกคา กระบวนการควบคุมคุณภาพ จะประกอบดวยกระบวนการการรักษา
ไว (Maintenance) และกระบวนการปรับปรุง (Improvement) 
 ยุทธ  กัยวรรณ (2553 : 243) การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การจัดกิจกรรมตาง ๆ เพื่อให
ผลิตภัณฑออกมาดีเปนไปตามแบบ มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดี สะดวก
และเหมาะสมกับราคากิจกรรมดังกลาวก็คือ กิจกรรมการคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวนการ
ผลิต กิจกรรมการตรวจสอบและทดสอบผลผลิต 
 จากความหมายดังกลาวขางตน ผูวิจัยจึงสรุปและใหความหมายของคําวา การควบคุม
คุณภาพ วาคือ การกํากับดูแลใหไดมาซึ่งคุณภาพ โดยมีการผลิตอยางคุมคาและตรงตอความตองการ
ทางดานคุณภาพของลูกคา โดยวิธีการควบคุมวัตถุดิบและกระบวนการผลิต โดยการใชกิจกรรมตาง 
ๆ รวมถึงเทคนิคเฉพาะทางดานคุณภาพเชนการตรวจสอบ (Monitoring) การลดความแปรปรวน 
(Variation) การกําจัดสิ่งบกพรองดวยกระบวนการบํารุงรักษา (Maintenance) กระบวนการปรับปรุง 
(Improvement) เพื่อใหไดสินคาที่มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดี สะดวกและ
ตรงตามความตองการของลูกคา 
 นิยามและความหมายของการตรวจสอบ 
 กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2553 : 137) การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรม 
การวัด การสอบ การทดสอบหรือการประเมินผลการวัด (Gauging) ที่มีตอคุณลักษณะประการหนึ่ง
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หรือมากกวาของสิ่งที่สนใจ (Entity) เพื่อการเปรียบเทียบผลลัพธไดกับความตองการที่ระบุเพื่อ
พิจารณาวาสอดคลองหรือไมกับความตองการที่ระบุ  
 สตีเฟน (Stephen) (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 138) ไดเสนอไววาการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑมีวัตถุประสงค 2 ประการ คือ เพื่อแยกแยกคุณภาพของผลิตภัณฑสําหรับการ
ปฏิบัติการรับผลิตภัณฑและเพื่อสืบคนหาสาเหตุจากการะบวนการที่ผลิตสําหรับปองกันความ
บกพรองในอนาคต  
 การตรวจสอบ (Inspection) 
 วัตถุประสงคโดยทั่วไปของการตรวจสอบเพื่อคนหาชิ้นสวน  สวนประกอบหรือ
ผลิตภัณฑที่บกพรอง มีคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน การตรวจสอบสามารถทําไดโดยการมองดู การวัด
และการทดสอบดวยวิธีการตาง ๆ ซ่ึงแลวแตชนิดของผลิตภัณฑ เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่ตรงตาม
คุณภาพและมาตรฐานที่ตั้งไว การควบคุมคุณภาพและการตรวจสอบจึงเกี่ยวของและสัมพันธกัน 
ซ่ึงพอสรุปไดดังนี้ (กิติศักดิ์   พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 137-142) 
 1.  การตรวจสอบในระหวางการผลิต ซ่ึงสามารถแบงไดดังนี้ 
  1.1  การตรวจสอบวัตถุดิบและชิ้นสวนจากภายนอกแหลงผลิต 
  1.2  การตรวจสอบงานระหวางทําในชวงการผลติในสถานประกอบการ 
  1.3  ตรวจสอบเมื่อผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว 
 2.  ประเภทของการตรวจสอบ สามารถกระทําไดดังนี้ 
  2.1 ทําการตรวจสอบแบบรวม 
  2.2 ทําการตรวจสอบ ณ ศูนยรวมการผลิตหรือจุดที่มีการรับวัตถุดิบหรือช้ินสวน 
 3.  ทําการตรวจสอบแบบแยกสวนเปนรายการยอย 
 เทคนิคการตรวจสอบ (Technique of Inspection)  
 เทคนิคที่ใชในการตรวจสอบวัตถุดิบ ช้ินสวน  การประกอบและผลิตภัณฑ  มีอยู
หลากหลายวิธี โดยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. การตรวจสอบโดยการสัมผัสของมนุษย เชน รูป เสียง กล่ิน รส และการสัมผัส โดย
ใชประสาทสัมผัสทั้ง 5 ชวยในการตรวจสอบ 

2. การตรวจสอบดวยเครื่องมือ เพื่อทราบคุณสมบัติเฉพาะ เชน ขนาด รูปราง ลักษณะ 
ปริมาณ หรือน้ําหนัก 

3. การตรวจสอบในหองทดลอง 
4. การทดสอบโดยการใชงานจริง 
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 ประเภทของการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบคุณภาพไดรับการจําแนกออกไดหลายประเภท โดย  อิชิคาวา (Ishikawa. 
1990 : 362-365) ไดจําแนกออกเปน 7 แนวความคิด คือ 
 1.  การจําแนกตามจํานวนผลิตภัณฑที่ไดรับการตรวจสอบ สามารถจําแนกออกเปน 4 
ประเภทคือ 
  1.1 การตรวจสอบแบบไมมีการสุมตัวอยาง หรือการคัดแยก (Screening) คือการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑทุกชิ้น ทีละชิ้น โดยมจีุดประสงคในการแยกผลิตภัณฑที่เสียออกจากชิ้นงานดี 
  1.2  การตรวจสอบแบบชักสิ่งตัวอยางหรือการตรวจสอบโดยอาศัยหลักการดานสถิติ
ในการชักสิ่งตัวอยางแบบสุมจากประชากรหรือลอต แลวนําผลจากการตรวจสอบสิ่งตัวอยางนําไป
อนุมานเชิงสถิติคุณภาพของผลิตภัณฑเพื่อการตัดสินใจ อาจเรียกการตรวจสอบแบบนี้อีกชื่อหนึ่งวา
การชักสิ่งตัวอยางเพื่อการยอมรับ (Acceptance sampling) 
  1.3  การตรวจสอบเพื่อตรวจเช็ค (Check inspection) คือการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเปนครั้งคราว โดยไมอาศัยหลักเกณฑทางสถิติ 
  1.4  การไมตรวจสอบ (Zero inspection) คือการยอมรับคุณภาพผลิตภัณฑทั้งลอตโดย
ไมมีกิจกรรมทางดานการตรวจสอบซึ่งใชในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมและ
คุณภาพผลิตภัณฑเปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
 2. จําแนกประเภทตามขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ เปนการจําแนกออกตามการไหล
ของกระบวนการตั้งแตการรับวัตถุดิบกระทั่งถึงมือลูกคา โดยแตละวิธีมีรายละเอยีดดังนี้ 
  2.1 การตรวจสอบรับเขาชิ้นสวน (Parts incoming inspection) เปนการตรวจสอบ
ช้ินสวนที่นําเขาจากผูจําหนาย (Supplier) โดยอางอิงตามมาตรฐานการตรวจสอบรับเขา และ
ปองกันไมใหมีช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพปอนเขาสูสายการผลิต 
  2.2  การตรวจสอบระหวางกระบวนการ (Intermediate inspection) เปนการตรวจสอบ
ทางดานคุณภาพเพื่อพิจารณาผลิตภัณฑจากกระบวนการหนึ่งไปสูอีกกระบวนการหนึ่งหรืออาจถูก
เรียกไดวา เปนการตรวจสอบกระบวนการ (Process Inspection) 
  2.3  การตรวจสอบผลิตภัณฑขั้นสําเร็จรูป (Product inspection) คือการตรวจสอบเพื่อ
การตัดสินใจยอมรับ (Accept) หรือปฏิเสธ (Reject) ลอตของผลิตภัณฑที่ไดรับการผลิตเรียบรอย
แลว จึงอาจเรียกวิธีการตรวจสอบในลักษณะนี้ไดวา การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final inspection) 
  2.4  การตรวจสอบกอนการสงมอบ (Pre-delivery inspection) เปนการตรวจสอบ
ตัดสินผลิตภัณฑที่ผลิตกอนการสงมอบใหลูกคาโดยคํานึงถึงขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑที่
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ลูกคาตองการ โดยการตรวจสอบประเมินจากกระบวนการ หีบหอ การรักษา ขนถาย เพื่อคนหา
ผลิตภัณฑที่มีความบกพรองขั้นวิกฤติเทานั้น 
  2.5  การตรวจสอบชวงสงมอบ (Hand-over inspection) เปนการตรวจสอบในเวลาที่มี
การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา จึงมักเปนการตรวจสอบเพื่อการระมัดระวัง (Witnessed 
inspection) 
  2.6  การตรวจสอบในคงคลัง (Stock inspection) เปนการตรวจสอบกรณีมีการจัดเก็บ
สินคาคงคลังเปนระยะเวลานานการตรวจสอบจําเปนตองพิจารณาถึงคุณลักษณะดานคุณภาพที่ตอง
ไดรับการตรวจสอบ ซ่ึงคุณลักษณะเหลานี้จะขึ้นอยูกับการพิจารณาถึงระยะเวลาในการจัดเก็บ
ผลิตภัณฑในคงคลัง 
  2.7  การตรวจสอบเพื่อติดตาม (Audit inspection) เปนการตรวจสอบเพื่อการ
ตรวจเช็คและวินิจฉัยระบบรับประกันคุณภาพและการตรวจสอบ โดยประเมินที่ระบบการตรวจสอบ
มากกวาการตัดสินใจที่ผลิตภัณฑโดยตรง 
  2.8  การตรวจสอบโดยคนกลาง (Inspection by third party) เปนการตรวจสอบโดย
บุคคลที่สาม ซ่ึงโดยทั่วไปมักเปนองคกรภาครัฐ เชน สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
(สมอ.) สํานักงานอาหารและยา (อย.) โดยพิจารณาผลิตภัณฑเพื่อใหเปนไปตามขอกําหนดและ
คุมครองผูบริโภค 
 การจําแนกประเภทตามรายละเอียดในการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบคุณภาพตามแนวคิดนี้ ไดรับการจําแนกตามจุดประสงคในการตรวจสอบ
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. การตรวจสอบเพื่อการอนุมัติ (Authorization) มักใชในการตรวจสอบแบบ หรือ
ผลิตภัณฑตนแบบที่มีการสงมอบในครั้งแรกเพื่อการพิจารณาอนุมัติใหเปนไปตามความสามารถ
ของกระบวนการ (Process capability) ที่ตองการ 

2. การตรวจสอบสมรรถนะ (Performance inspection) มีจุดประสงคเพื่อการพิจารณา
ความสามารถและสมรรถนะของผลิตภัณฑ 

3. การตรวจสอบความไววางใจ (Reliability inspection) เปนการตรวจสอบความสามารถ
ของในการทํางานตามการออกแบบตามระยะเวลาที่กําหนด หรืออาจเรียกไดอีกชื่อหนึ่งวา เปนการ
ทดสอบความทนทาน (Endurance inspection) 

4. การตรวจสอบความรุนแรง (Severity inspection) เปนการตรวจสอบภายใตเงื่อนไขที่
รุนแรง (Severe condition) และมักเปนการตรวจสอบความไววางใจ 
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5. การตรวจสอบคุณลักษณะทดแทน (Substitute characteristic inspection) เปนการ
พิจารณาตัดสินการยอมรับหรือปฏิเสธผลิตภัณฑ โดยจะยุติการตรวจสอบคุณลักษณะคุณภาพอื่น ๆ 
โดยทันที หากการตรวจสอบลักษณะทางคุณภาพไดรับการปฏิเสธ และอาจเรียกการตรวจสอบแบบ
นี้ไดอีกวา การตรวจสอบแบบยอสวน (Curtailed inspection) 
 การจําแนกประเภทตามขอมูลท่ีใชตัดสินใจ 
 1.  การตรวจสอบโดยขอมูลผันแปร (Inspection by variable) เปนการตรวจสอบและ
ตัดสินใจโดยอาศัยขอมูลประเภทผันแปรสําหรับการัดสินใจพารามิเตอรแบบผันแปรเชน ความหนา 
ความเขมขน หรือน้ําหนักบรรจุ 
 2.  การตรวจสอบโดยขอมูลแอตทริบิวต (Inspection by attribute) เปนการตรวจสอบ
เพื่อการพิจารณาตัดสินใจจากพารามิเตอรแอตทริบิวต เชน ความเรียบรอย กล่ิน ผิวงาน และการ
ตัดสินใจพารามิเตอรแบบผันแปรที่มีการเปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะ หรือแมแบบเพื่อการ
จําแนกขอมูลออกมาเปน ดี (OK) หรือ เสีย (No good – NG) 
 การจําแนกประเภทตามวิธีการตรวจสอบวาทําลายหรือไมทําลายชิ้นสวน 
 การตรวจสอบตามแนวความคิดนี้ ไดรับการจําแนกออกเปน 2 ประเภทคือ 
 1.  การตรวจสอบแบบทําลาย (Destruction inspection) เปนวิธีการตรวจสอบที่ตองอาศัย
การทําลายผลิตภัณฑเพื่อทําการตรวจสอบ เชน การตรวจสอบโครงสรางของโลหะ การตรวจสอบ
สารปนเปอน หรือการตรวจสอบเพื่อการวิเคราะหจุดบกพรองของผลิตภัณฑ ซ่ึงไมสามารถใชการ
ตรวจสอบแบบไมมีการสุมตัวอยางกับการตรวจสอบแบบทําลายได 
 2.  การตรวจสอบแบบไมทําลาย (Non-destruction inspection) เปนการตรวจสอบโดย
ไมตองทําลายผลิตภัณฑในการตรวจสอบ เชน การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงาน และกา
ช่ังน้ําหนัก 
 การจําแนกตามสถานที่ท่ีทําการตรวจสอบ 
 การตรวจสอบแบบนี้เปนการพิจารณาถึงสถานที่ที่ทําการตรวจสอบเปนสําคัญวาอยู
ประจําหรือไม ซ่ึงแบงไดเปน 2 ประเภทคอื  

1. การตรวจสอบแบบรวมศูนย (Centralize inspection) เปนลักษณะการตรวจสอบที่มี
การเก็บสิ่งตัวอยางจากจุดตาง ๆ เพื่อนํามาตรวจ ณ จุดรวมศูนยเดียวกัน ซ่ึงมักเปนการตรวจสอบใน
หองปฏิบัติการ หรือการตรวจหนาที่การใชงานของผลิตภัณฑ 

2. การตรวจสอบแบบโรฟวิ่ง (Roving) เปนลักษณะการตรวจสอบโดยใหพนักงาน
ตรวจสอบเดินไปตามจุดตาง ๆ เพื่อหยิบสิ่งตัวอยางและตรวจสอบในจุดที่แตกตางกันออกไป โดย
การตรวจสอบนี้เปนการตรวจสอบแบบ ลาดตะเวน (Patrol inspection) ซ่ึงเปนลักษณะการ
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ตรวจสอบที่ไมรุนแรง เชนการแตงกายของพนักงาน หรือการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใน
กรณีที่มีการควบคุมคุณภาพของกระบวนการไดเปนอยางดีจนเกือบเลิกตรวจสอบไดแลว 
 การจําแนกประเภทตามการเลือกการสงมอบ 
 ลักษณะการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑแบบนี้ขึ้นอยูกับความมีอิสระในการเลือกผู
สงมอบ โดยสามารถแบงไดเปน  

1. การตรวจสอบกรณีไมสามารถเลือกผูสงมอบได มักจะเกิดขึ้นกับวัตถุดิบจากผูผลิตที่
ผูกขาด (Monopoly) การตรวจสอบวัตถุดิบที่สงมอบโดยผูซ้ือ (Purchase supplied product) ซ่ึง
ผูตรวจไมมีอํานาจในการคัดเลือกผูสงมอบ วิธีการตรวจสอบแบบนี้ ผูตรวจสอบจะดําเนินการ
ตรวจสอบไดเพียงสมรรถนะของผลิตภัณฑ โดยไมสามารถตรวจสอบกระบวนการของผูผลิตได 
เมื่อมีการปฏิเสธลอต จําเปนตองคัดแยก 100% เพื่อคัดแยกงานดีไปใชงาน สําหรับผลิตภัณฑที่
บกพรองอาจนําไปทําลาย รีเวอรก (Rework) หรือลดเกรดของผลิตภัณฑดังกลาว 

2. การตรวจสอบที่สามารถเลือกผูสงมอบได ประเภทนี้วัตถุดิบสามารถเลือกซื้อไดจาก
ผูผลิตทั่วไป ซ่ึงโดยทั่วไปมักจะซ้ือจากผูสงมอบที่ไดรับการประเมินผลแลว (Approved Vendor)
วิธีการตรวจสอบแบบนี้ มักเปนการตรวจสอบสมรรถนะหรือความสามารถของกระบวนการของผู
สงมอบ เพื่อพิจารณาถึงกระบวนการของผูสงมอบภายใตการควบคุม 
 ความถี่และจํานวนของการตรวจสอบ (Frequency and quality of inspection) 
 การตรวจสอบเพื่อใหไดผลอยาง 100 เปอรเซ็นตนั้น ฝายบริหารจะตองใชนโยบายการ
ตรวจสอบทุกชิ้น เพื่อใหสามารถแยกของไมดี ออกจากของดีไดทั้งหมด แตการตรวจสอบทุกชิ้น
นั้น ในทางปฏิบัติอาจทําไมได ในทางทฤษฏีการตรวจสอบและจํานวนการตรวจสอบสามารถทําได 
2 วิธี ไดแก  

1. การตรวจสอบทั้งหมดทุกชิ้น (100 Percent inspection) 
2. การตรวจสอบโดยใชวิธีสุมตัวอยาง (Sampling inspection) 

 สําหรับการตรวจสอบชิ้นสวนของบริษัท ฯ นั้น เปนลักษณะการตรวจสอบโดยใชวิธีการ
สุมตัวอยางจากผลิตภัณฑที่เขามาจํานวนหนึ่ง 
 3.2  แนวคิดเกี่ยวกับความคิดเห็น 
 การศึกษาเรื่องปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันคุณภาพชิ้นสวน
Part Q.A.) บริษัท แคนนอนไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด โรงงานราชสีมา ใชแนวคิดเกี่ยวกับความ
คิดเห็นเปนแนวทางในการศึกษา มีผูใหความหมายไวหลายทานดังนี้ 
 ไมเออร  (Maier.  1955 : 52) กลาววา ความคิดเห็น (Opinion) เปนการแสดงออกของ
ทัศนคติสวนหนึ่งและเปนการแปลความหมายขอเท็จจริง (Fact) อีกสวนหนึ่งนอกจากนั้นแลวจะพบ
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เสมอเมื่อบุคคลใดเกิดมีความคิดเห็นเกี่ยวกับสิ่งหนึ่งแลว บุคคลมักจะมีขออางหรือการแสดงเหตุผล
เพื่อสนับสนุนหรือปกปองความคิดเห็นนั้น แตการแสดงเหตุผลดังกลาวเปนเพียงผลที่เกิดจากความ
คิดเห็นเทานั้น มิไดช้ีใหเห็นทัศนคติแทจริงแตอยางใด และยังไดกลาววาความคิดเห็นบางอยางเปน
ผลของการแปลความหมายของขอเท็จจริง ไมเออร (Maier) ยังชี้ใหเห็นลักษณะของการแปล
ความหมายดังกลาวขึ้นอยูกับอิทธิพลและทัศนคติของบุคคลที่มีตอส่ิงนั้น สรุปวา "ความคิดเห็น" 
ช้ีใหเห็นถึงทัศนคติและเราทราบทัศนคติไดจากการแสดงความคิดเห็นในเรื่องนั้นๆ 
 ชาญณรงค คําเพชร (2549 : 7) กลาววา ความคิดเห็นเปนการแสดงออกทางพฤติกรรม
ของบุคคลที่มีตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งอันเกิดจากการรับรูและการเรียนรูของบุคคลนั้น เปนสวนหนึ่งของ
ทัศนคติอาจเปลี่ยนแปลงไดเสมอตามกาลเวลา ความคิดเห็นของคนแตละคนตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งอาจ
เหมือนหรือไมเหมือนกันก็ได 
 มลฑา  พิทักษ (2554 : 34) กลาววา ความคิดเห็น หมายถึง คําตอบของความรูสึกที่เกิดขึ้น
จากความคิดของแตละบุคคลและไดแสดงออกมาใหกับบุคคลอื่นไดรับรูซ่ึงเกี่ยวกับสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
 สุรางค  โคววารินทร (2551 : 39) กลาววา ความคิดเห็นเปนการแสดงออก ดานความรูสึก
ตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งของบุคคลหรือกลุมคนที่มีตอส่ิงใดโดยเฉพาะการพูด การเขียนโดยอาศัยพื้น
ฐานความรู ประสบการณในการทํางาน การติดตอระหวางบุคคลหรือกลุมคน สภาพแวดลอมและมี
อารมณเปนสวนประกอบสําคัญ ซ่ึงการแสดงออกความคิดเห็นนี้อาจจะเปนไปในทางเห็นดวย
หรือไมเห็นดวย 
 จากแนวคิดเกี่ยวกับความคิดเห็นดังกลาว สรุปไดวา ความคิดเห็น หมายถึง การแสดงออก
ทางดานความคิด ทาที ความรูสึก ของบุคคลตอส่ิงใดสิ่งหนึ่ง อันเปนผลที่เกิดจากการเรียนรู หรือ
ประสบการณ  เปนสวนหนึ่งของทัศนคติที่สามารถเปลี่ยนแปลงได และความคิดเห็นนั้นอาจเห็น
ดวยหรือไมก็ได 
 3.3 แนวคิดเกี่ยวกับความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน 
 วุฒิพงษ   กุลวงษ (2552 : 23) กลาววา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานเปนความรูสึกหรือ
ทัศนคติในทางที่ดีของบุคคลที่มีตองาน และมีตอปจจัยตางๆในการปฏิบัติงานนั้น ความรูสึกนี้
เกิดขึ้นไดจากการที่บุคคลนั้นไดรับการตอบสนองดานรางกายและจิตใจ  ซ่ึงมาในรูปของ
ผลตอบแทน เชน สภาพการทํางาน ลักษณะงาน นโยบายและการบริหารเปนตน ความรูสึกนี้เกิด
จากหนวยงานหรือองคการมีการตอบสนองความตองการของบุคคลทั้งทางดานรางกายและจิตใจ 
ทําใหบุคคลนั้นปฏิบัติงานอยางเต็มกําลังความสามารถเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคการหรือ
หนวยงาน แตถาเมื่อใดที่ไมไดรับความพึงพอใจ บุคคลนั้นจะแสดงพฤติกรรมออกมาในรูปความ
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กาวราว ความเฉื่อยชา ความไมสนใจในการปฏิบัติงาน การหลบเลี่ยงงาน และการลาออกจากงาน 
เปนตน ทําใหหนวยงานนั้นเกิดปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน 
 สมมาต   เพ็ชรเรือง (2546 : 12) กลาววา ความพึงพอใจในการทํางานของบุคคลใน
องคการมีผลตอความสําเร็จของงานและองคการ รวมทั้งความสุขของผูทํางานดวย องคการใดก็ตาม
หากบุคคลในองคการไมมีความพึงพอใจในการทํางานก็จะเปนมูลเหตุหนึ่งซึ่งทําใหผลงานและการ
ปฏิบัติงานต่ํา คุณภาพของงานลดลง มีการขาดงาน ลาออกจากงาน หรืออาจกอใหเกิดปญหา
อาชญากรรม และปญหาทางวินัยอีกดวย แตในทางตรงขาม หากองคการมีบุคคลที่มีความพึงพอใจ
ในการทํางานสูง ก็จะมีผลบวกตอการปฏิบัติงานนอกจากนี้ความพึงพอใจในการทํางานยังเปน
เครื่องหมายแสดงถึงประสิทธิภาพของการทํางานอีกดวย 
 ณัฐรดา  สุขเรือง (2555 : 46) กลาววา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน คือ ความรูสึกของ
บุคคลในการปฏิบัติงานหากบุคคลมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแลวยอมเกิดกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานและยอมทํางานอยางเต็มกําลังความสามารถที่มีอยูเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 
 จากแนวความคิดดังกลาวขางตนพอสรุปไดวา ความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน เปนสิ่งที่
มีสําคัญในการบริหารงานบุคคล หากบุคคลมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแลวยอมเกิดกําลังใจ
ในการปฏิบัติงานและยอมทํางานอยางเต็มกําลังความสามารถที่มีอยูเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของ
องคกร และสรางคุณภาพของงานเปนผลดีตอองคกรทําใหผลผลิตของงานที่ออกมามีประสิทธิภาพ
และสามารถทํากําไรใหหนวยงานหรือองคกรได แตหากบุคคลไมมีความพึงพอใจแลวก็จะเกิดการ
หลบเลี่ยงงาน การไมสนใจปฏิบัติงาน ละทิ้งหนาที่ที่รับผิดชอบสงผลเสียตอคุณภาพของงานและ
องคการ จนในที่สุดเกิดการลาออกจากงาน และเกิดปญหาการขาดแคลนแรงงานสําหรับองคกรได 
 ทฤษฎีลําดับขั้นความตองการของมาสโลว (Maslow’s Hierarchy of Needs) 
 ศิริวรรณ   เสรีรัตน และคณะ (2545 : 273-274) ไดกลาวถึงวา เปนทฤษฎีที่เกี่ยวของกับ
ความตองการพื้นฐานของมนุษยซ่ึงกําหนดโดยนักจิตวิทยาชื่อ อับบราฮัม มาสโลว (Abraham 
Maslow) เปนทฤษฎีการจูงใจที่มีการกลาวขวัญกันอยางแพรหลาย มาสโลวมองความตองการของ
มนุษยเปนลักษณะลําดับขั้นจากระดับต่ําสุดไปยังระดับสูงสุด และสรุปวา เมื่อความตองการใน
ระดับหนึ่งไดรับการตอบสนองแลว มนุษยก็จะมีความตองการอื่นในระดับที่สูงขึ้นตอไป 

1. ความตองการของรางกาย (Physiological Needs) เปนความตองการขั้นพื้นฐานเพื่อ
ความอยูรอด เชน อาหาร น้ํา ความอบอุน ที่อยูอาศัย การนอน และการพักผอน มาสโลวไดกําหนด
ตําแหนงซึ่งความตองการเหลานี้ไดรับการตอบสนองไปยังระดับที่มีความจําเปนเพื่อใหชีวิตอยูรอด 
และความตองการอื่นจะกระตุนบุคคลตอไป 
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2. ความตองการความมั่นคง หรือความปลอดภัย (Security or Safety Needs) ความ
ตองการเหลานี้เปนความตองการที่จะเปนอิสระจากอันตรายทางกาย และความกลัวตอการสูญเสีย
งาน ทรัพยสิน อาหาร หรือที่อยูอาศัย 

3. ความตองการการยอมรับ หรือความผูกพัน หรือความตองการทางสังคม (Affiliation 
or Acceptance Needs) เนื่องจากบุคคลอยูในสังคมจึงตองการการยอมรับจากบุคคลอื่น 

4. ความตองการการยกยอง (Esteem Needs) ตามทฤษฎีมาสโลวเมื่อบุคคลากร
ตอบสนองความตองการการยอมรับแลว จะตองการการยกยองจากตัวเองและบุคคลอื่น ความ
ตองการนี้เปนความพึงพอใจในอํานาจ (Power) ความภาคภูมิใจ (Prestige) สถานะ (Status) และ
ความเชื่อมั่นในตนเอง (Self-confidence) 

5. ความตองการความสําเร็จในชีวิต (Need for self-actualization) มาสโลวคํานึงวา
ความตองการในระดับสูงสุดเปนความปรารถนาที่จะสามารถประสบความสําเร็จ เพื่อที่จะมี
ศักยภาพและบรรลุความสําเร็จในสิ่งใดสิ่งหนึ่งในระดับสูงสุด 
 ทฤษฎีการจูงใจ ERG ของ อัลเดอรเฟอร (ศิริวรรณ   เสรีรัตน และคณะ.  2545 : 274 - 
275)   เปนทฤษฎีความตองการซึ่งกําหนดลําดับขั้นความตองการ อัลเดอรเฟอร ไดช้ีความแตกตาง
ระหวางความตองการในระดับต่ําและความตองการในระดับสูงซึ่งเกี่ยวของกับความตองการของ
มาสโลว 5 ประเภท เหลือ 3 ประเภท ดังนี้  
 1. ความตองการในการอยูรอด (Existence Needs : E) เปนความตองการในระดับต่ําสุด
และมีลักษณะเปนรูปธรรม ประกอบดวยความตองการตามทฤษฎีมาสโลว คือ ความตองการของ
รางกายและความตองการความปลอดภัย 
 2. ความตองการความสัมพันธ (Related Needs : R) มีลักษณะเปนรูปธรรมนอยลง 
ประกอบดวย ความตองการดานสังคม ตามทฤษฎีของมาสโลวบวกดวยความตองการ ความ
ปลอดภัยและความตองการการยกยอง 
 3. ความตองการความเจริญกาวหนา (Growth Needs : G) เปนความตองการในระดับ
สูงสุดในระดับขั้นตอนของอัลเดอรเฟอร และมีความเปนรูปธรรมต่ําสุด ประกอบดวยสวนที่เปน    
ความตองการการยกยองบวกดวยความตองการประสบความสําเร็จตามทฤษฎีของมาสโลว 
 อัลเดอรเฟอรไมเชื่อวาบุคคลจะตองไดรับการตอบสนองความพึงพอใจอยางสมบูรณ          
ในระดับความตองการกอนที่จะกาวหนาไปสูระดับอื่น เขาพบวาบุคคลจะไดรับการกระตุนโดย
ความตองการมากกวาหนึ่งระดับ ตัวอยางความตองการที่จะไดรับเงินเดือนที่เพียงพอ (ความ
ตองการความอยูรอด) ในขณะเดียวกันจะเกิดความตองการการยอมรับ ความพอใจ (ความตองการ 
ทางสังคม) และเกิดความตองการการสรางสรรค  ตองการความกาวหนา  (ความตองการ                
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การเจริญเติบโต) ยิ่งกวานั้น อัลเดอรเฟอรคนพบวาลําดับของประเภทความตองการจะแตกตางกัน
ในแตละบุคคล ผูประกอบการจะแสวงหาการยกยองนับถือ (ความตองการความสัมพันธ) และ
ความรูสึกสรางสรรคเปนความตองการความเจริญเติบโตกอนที่จะคํานึงถึงความตองการดาน
รูปธรรม เชน ความหิว และความกระหาย (เปนความตองการการอยูรอด) 
 อัลเดอรเฟอรยังขยายทฤษฎีของมาสโลวโดยพิจารณาถึงวิธีการที่บุคคลมีปฏิกิริยา เมื่อ         
เขาสามารถและไมสามารถตอบสนองความตองการของตน โดยพัฒนาหลักความกาวหนาใน   
ความพึงพอใจ (Satisfaction-progression principle) เพื่ออธิบายถึงวิธีการที่บุคคลมีความกาวหนา
สัมพันธกับลําดับขั้นความตองการเมื่อตอบสนองความตองการในระดับต่ํากวาได และในทางตรง
ขามหลักของการถดถอย-ความตึงเครียด (Frustration –regression principle) ซ่ึงอธิบายวา เมื่อบุคคล
ยังมีความตึงเครียดในการพยายามที่จะตอบสนองความตองการในระดับสูงขึ้นเขาจะเลิกพยายาม
ตอบสนองความตองการและเปลี่ยนไปใชความพยายามที่จะตอบสนองในระดับต่ํากวา ทฤษฎี ERG 
ระลึกวาความตองการของบุคคลสามารถเปลี่ยนไปในระดับสูงขึ้นหรือต่ําลงได ขึ้นอยูกับวาเขา
สามารถตอบสนองความตองการในระดับต่ําลงหรือความตองการในระดับสูงขึ้นไดหรือไม 
 ทฤษฎีสองปจจัยของ เฮิรซเบิรก (Herzberg)  (Two Factors Theory) (ณัฏฐพันธ  เขจร
นันทน.  2551 : 88-89)  
 เฮิรซเบิรก นักวิชาการชาวสหรัฐอเมริกา ไดทําการเก็บขอมูลและสัมภาษณวิศวกรและนัก
บัญชีจํานวนประมาณ 200 คน จากหนวยงานตางๆในสหรัฐฯ จํานวน 11 แหง ถึงสาเหตุที่ทําใหเกิด
ความพอใจ  (Satisfaction) ในการทํางาน และสาเหตุที่ทําใหบุคคลเกิดความไมพอใจ 
(Dissatisfaction) ในการทํางาน เพื่อทดสอบความเชื่อของนักวิชาการในสมัยนั้นวา  ความพอใจและ
ความไมพอใจในงานจะเปนพฤติกรรมที่อยูตรงขามกันของบุคคล ถาบุคคลพอใจ  ในงานเขาก็จะไม
แสดงความไมพอใจในงาน ในทางตรงกันขามถาบุคคลไมพอใจในงาน เขาก็จะไมมีความพอใจใน
งานโดยที่ เฮิรซเบิรก ทําการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางความพอใจในงาน เพื่อใหบุคคล
ปฏิบัติงานดวยความพึงพอใจ 
 จากการศึกษา เฮิรซเบิรก สรุปผลการสัมภาษณออกมาวา ความพอใจและความไมพอใจ
ไมไดเปนทัศนคติที่อยูตรงขามกัน หรือกลาวไดวาสิ่งที่อยูตรงขามกับความพอใจ คือ ไมมีความ
พอใจ (No satisfaction) และสิ่งที่ตรงขามกับความไมพอใจ คือ ไมมีความไมพอใจ (No dissatisfaction) 
โดยที่ เฮิรซเบิรก สรุปวา บุคคลจะมีความตองการในงานที่แยกจากกันเปนอิสระ ซ่ึงจะขึ้นอยูกับ 2 
ปจจัย ไดแก 
 1. ปจจัยจูงใจ (Motivator factors) หมายถึง สภาพแวดลอมของการทํางานที่ทําใหบุคคล
เกิดความพอใจ และเกิดการจูงใจในการทํางาน ไดแก ความสําเร็จในการทํางาน การยอมรับนับถือ 
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ลักษณะงานที่สรางสรรคและทาทาย ความรับผิดชอบในงาน ความกาวหนาในอาชีพ และความ
เจริญเติบโตขององคการ เปนตน 
 2. ปจจัยธํารงรักษา (Maintenance หรือ Hygiene factors) หมายถึง สภาพแวดลอมของ
การทํางานที่ปองกันไมใหเกิดความไมพอใจในงาน และรวมรักษาใหบุคคลปฏิบัติงานในองคการ
ไดแก  นโยบายและการบริหารงานในองคการ  วิ ธีการบังคับบัญชาและการควบคุมดูแล 
ความสัมพันธระหวางบุคคลในองคการ คาจางและผลตอบแทน สถานภาพในการทํางาน และ   
ความปลอดภัยในการทํางานเปนตน  
 คอรแมน (Korman) (สมศักดิ์   ประเสริฐสุข.  2554 : 102) ไดจําแนกทฤษฎีความพึงพอใจ
เปน 2 กลุม คือ 1) ทฤษฎีการสนองความตองการ (Need Fulfillment Theory) กลาวคือ ความพึง
พอใจในงานเกิดจากความตองการสวนบุคคลที่มีความสัมพันธตอผลที่ไดรับจากงานกับการประสบ
ความสําเร็จสวนบุคคล 2) ทฤษฏีอางอิงกลุม (Reference Group Theory) ความพึงพอใจในการ
ทํางานมีความสัมพันธเชิงบวกกับลักษณะของงานตามความปรารถนาของกลุม ซ่ึงสมาชิกในกลุม
ใชเปนแนวทางในการประเมินผลของตน 
 มัมฟอรด (Mumford) (สมศักดิ์   ประเสริฐสุข.  2554 : 102) จําแนกความพึงพอใจในการ
ทํางานจากผลการวิจัยออกเปน 5 กลุม คือ  
 1.  กลุมความตองการดานจิตวิทยา (The Psychological Need School) ไดแก มาสโลว 
(Maslow) เฮิรซเบิรก (Herzberg) ลิเคิต (Likert) โดยมองความพึงพอใจในการทํางานจากความ
ตองการของบุคคลที่ตองการความสําเร็จของงานและความตองการยอมรับจากผูอ่ืน  
 2.  กลุมภาวะผูนํา (Leadership School) มองความพึงพอใจในการทํางาน จากรูปแบบ
และการปฏิบัติของผูนําที่มีตอผูใตบังคับบัญชา ไดแก เบลค (Blake) มูตัน (Mouton) ฟดเลอร 
(Fiedler) 
 3.  กลุมความพยายามตอรองรางวัล (Effort-Reward Bargi a School) มองความพึงพอใจ
ในการทํางานจากรายได เงินเดือนและผลตอบแทน  
 4.  กลุมอุดมการณการจัดการ (Management Ideology School) มองความพึงพอใจงาน
จากพฤติกรรมการบริหารงานขององคกร ไดแก โครซิเออรและโกลเนอร (Crozier and Gouldner) 
 5.  กลุมเนื้อหาของงานและการออกแบบงาน (Work content and job design) ความ             
พึงพอใจของงานเกิดจากเนื้อหาของตัวงาน 
 ปจจัยท่ีมีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน 
 ความพึงพอใจในการทํางานเกี่ยวของกับปจจัยตาง ๆ และเปนเครื่องชี้บงถึงปญหาที่
เกิดขึ้นเกี่ยวกับความพึงพอใจในการทํางานซึ่งมีอยู 3 ประการคือ (สมศักดิ์ ประเสริฐสุข.  2554 : 103)  
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 1. ปจจัยดานบุคคลประกอบดวย 
  1.1  ประสบการณ บุคคลที่ทํางานมาเปนระยะเวลานานจนมีความรูความชํานาญใน
งานมากขึ้น ทําใหเกิดความพึงพอใจในงานที่ทํา 
  1.2  เพศ โดยข้ึนอยูกับลักษณะงานที่ทํา โดยเพศหญิงมีความอดทนที่จะทํางานที่
ตองใชฝมือ และงานที่ตองใชความละเอียดออนมากกวาชาย 
  1.3  จํานวนสมาชิกในความรับผิดชอบ กลุมที่ทํางานดวยกันมีผลตอความพึงพอใจ
ในการทํางาน ซ่ึงตองมีความสามารถหลายอยางประกอบกัน มีทักษะในการทํางานหลายดานและ
ความปรองดองของสมาชิกในการทํางาน 
  1.4  อายุ เกี่ยวของกับระยะเวลาและประสบการณในการทํางาน ผูมีอายุมาก มักจะมี
ประสบการณในการทํางานนานดวย 
  1.5 เวลาในการทํางาน งานที่ทําในเวลาปกติ จะสรางความพึงพอใจในการทํางาน
มากกวางานที่ตองทําในเวลาที่บุคคลอื่นไมตองทํางาน 
  1.6  เชาวปญญา พบวาพนักงานที่มีเชาวปญญาระดับสูงแตทํางานที่เปนงานประจํา 
พบวามักจะเบื่อหนายงานไดงาย และมีเจตคติที่ไมดีตอการทํางานในโรงงานเพราะเปนงานที่ไมทาย
ทายและไมเหมาะกับความสามารถ 
  1.7  การศึกษา การศึกษาไมแสดงถึงความแตกตางระหวางความพึงพอใจในการ
ทํางาน แตมักจะขึ้นอยูกับงานที่ทําวาเหมาะสมกับความรูความสามารถหรือไม 
  1.8  บุคลิกภาพ ปญหาเรื่องบุคลิกภาพกับความพอใจในการทํางาน อยูที่เครื่องมือวัด
บุคลิกภาพ เนื่องจากเครื่องมือนี้มีความไมเที่ยงตรง 
  1.9  ระดับเงินเดือน พบวาเงินเดือนมีสวนในการสรางความพึงพอใจในการทํางาน 
  1.10  แรงจูงใจในการทํางาน เปนการแสดงออกถึงความตองการของบุคคล แรงจูงใจ
จากปจจัยผูทํางานเองก็สรางความพึงพอใจในการทํางาน 
  1.11 ความสนใจในงาน บุคคลที่สนใจในงาน และไดทํางานที่ตนเองถนัดและพอใจ 
จะมีความสุขและพึงพอใจในการทํางาน 
 2.  ปจจัยดานงานประกอบดวย 
  2.1  ลักษณะงาน ไดแกความนาสนใจ ความทาทาย ความแปลกและโอกาสที่จะได
เรียนรูและศึกษางาน โอกาสที่จะทําใหงานสําเร็จ การรับรูหนาที่ความรับผิดชอบ การควบคุมการ
ทํางานและวิธีการทํางาน ทําใหผูปฏิบัติเกิดความพึงพอใจในงาน 
  2.2  ทักษะในงานที่ทํา ความชํานาญในงานมักจะตองพิจารณาควบคูไปกับลักษณะ
งานที่ทํา ฐานะทางอาชีพ ความรับผิดชอบ เงินเดือนที่ไดรับตองพิจาณาไปดวยกัน 



49 

  2.3  ฐานะทางวิชาชีพ ตําแหนงทางการงานที่มีฐานะทางวิชาชีพสูง การเปนเจาของ
กิจการ ผูจัดการ จะมีความพึงพอใจในการทํางานสูงกวาระดับอาชีพที่มีฐานะทางอาชีพต่ํากวา 
  2.4  ขนาดของหนวยงาน ความพึงพอใจในการทํางานหนวยงานขนาดเล็กจะดีกวา
ขนาดใหญ เนื่องจากพนักงานมีความคุนเคยกันไดงายกวาองคกรขนาดใหญ รูสึกเปนกันเองและ
รวมมือชวยเหลือกันขวัญและกําลังใจดีทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
  2.5  ความหางไกลของบานและที่ทํางาน การที่บานอยูหางไกลจากที่ทํางาน เดินทาง
ไมสะดวก เหน็ดเหนื่อยจากการเดินทาง มีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน 
  2.6  สภาพทางภูมิศาสตร ในแตละทองถ่ินมีสวนสัมพันธกับความพึงพอใจในการ
ทํางาน คนงานในเมืองใหญมีความพึงพอใจในการทํางานนอยกวาคนงานในเมืองเล็ก 
  2.7  โครงสรางของงาน โครงสรางของงานหมายถึงความชัดเจนของงาน ที่สามารถ
อธิบาย ช้ีแจง เปาหมายของงาน รายละเอียดของงาน ตลอดจนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน หากมี
ความชัดเจน ยอมสะดวกแกการผูปฏิบัติงาน 
 3.  ปจจัยดานการจัดการ ประกอบดวย 
  3.1  ความมั่นคงในงาน การคนควาสวนใหญสรุปวา พนักงานตองการงานที่มีความ
แนนอนและมั่นคง โดยความมั่นคงในงานถือวาเปนสวัสดิการอยางหนึ่ง 
  3.2  รายรับ ฝายบริหารและฝายจัดการของบริษัทเชื่อมั่นวา รายรับที่ดีในการทํางาน
สรางความพึงพอใจในการทํางานได 
  3.3  ผลประโยชน เชนเดียวกับรายรับ ฝายบริหารของบริษัทและโรงงานเห็นวา การ
ไดรับผลประโยชนเปนสิ่งชดเชยและสรางความพึงพอใจในงานได 
  3.4  โอกาสกาวหนา สําหรับหลายอาชีพที่ใชฝมือและความชํานาญ มีความสําคัญ
นอยสําหรับบุคคลที่ไมตองใชความชํานาญงาน และคนสูงวัยใหความสนใจกับโอกาสกาวหนานอย
กวาคนออนวัย 
  3.5  อํานาจตามตําแหนงหนาที่ เปนอํานาจที่หนวยงานมอบใหตามตําแหนง เพื่อ
ควบคุมสั่งการผูใตบังคับบัญชาหรือผูรวมงานใหปฏิบัติงานที่มอบหมายใหสําเร็จ อํานาจตาม
ตําแหนงงานจึงมีผลตอความพึงพอใจในงาน 
  3.6  สภาพการทํางาน พนักงานมีความคิดเห็นแตกตางกันเรื่องสถานการณและสภาพ
การทํางาน พนักงานที่ทํางานในสํานักงานที่ใหความสําคัญกับสภาพการทํางานจึงมีผลตอความ          
พึงพอใจในการทํางาน 
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  3.7  เพื่อนรวมงาน เปนปจจัยที่กอใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน ความสัมพันธ
ที่ดีระหวางเพื่อนรวมงาน ทําใหคนเรามีความสุขในที่ทํางาน สัมพันธภาพที่ดีในการทํางานจึงเปน
ปจจัยที่ทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
  3.8  ความรับผิดชอบงาน  พนักงานที่มีขวัญดีจะมีความรับผิดชอบในงานสูง            
ความพึงพอใจในการทํางาน มีความสัมพันธระหวางความรับผิดชอบรวมกับปจจัย เชน อายุ 
ประสบการณ เงินเดือนและตําแหนงงาน 
  3.9  การนิเทศงาน การนิเทศงานคือการชี้แนะในการทํางานจากหนวยงาน พบวา
ขวัญและเจตคติของพนักงานขึ้นอยูกับความสัมพันธกับผูนิเทศงาน การสรางความเจาใจอันดี 
กอใหเกิดบรรยากาศที่ดีในการทํางาน 
  3.10  การสื่อสารกับผูบังคับบัญชา พนักงานมีความตองการรูเกี่ยวกับงานของตนวา
เปนเชนไร จะปรับปรุงอยางไร ขาวสารจากบริษัทและหนวยงานตาง ๆ จึงมีความสําคัญสําหรับ
ผูปฏิบัติงาน งานของตนจะกาวหนาหรือไม พนักงานมักไดขาวคราวของหนวยงานนองกวาที่
ตองการ 
  3.11  ความศรัทธาในตัวผูบริหาร พนักงานที่ช่ืนชมความสามารถของผูบริหารจะมี
ขวัญและกําลังใจในการทํางาน  เปนผลทําใหเกิดกําลังในการทํางานดวย  ความศรัทธาใน
ความสามารถและความตั้งใจของผูบริหารที่มีตอหนวยงาน  ทําใหพนักงานทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพและเกิดความพึงพอใจในการทํางานในหนวยงาน 
  3.12  ความเขาใจกันระหวางผูบริหารกับพนักงาน ความเขาใจดีตอกัน ทําใหพนักงาน
เกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
 สุพานี   สฤษฎวานิช (2549 : 100) กลาววา ปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในการทํางาน
ประกอบดวยหลายปจจัย ซ่ึงอาจพิจารณาไดเปน 4 กลุม ดังนี้  
 1.  ปจจัยสวนบุคคลประกอบดวย 
  1.1  ความสามารถ ถาพนักงานมีความรูความสามารถสูงและความสามารถนั้น
สอดคลองกับงาน ผูปฏิบัติงานก็จะมีความพอใจในการทํางานสูง 
  1.2  ความตองการ ถามีความตองการในการทํางานใหประสบความสําเร็จ และมี
ความตองการที่จะไดรับการยกยองชมเชย ก็จะมีความพึงพอใจในงานสูง 
  1.3  อายุงาน อายุตัว ถาพนักงานมีอายุงานสูงและอายุตัวสูง มักจะมีความรูและ
ประสบการณ ตลอดจน ตําแหนงหนาที่การงานที่สูง จะทําใหเกิดความพึงพอใจในการทํางาน 
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  1.4  บุคลิกภาพ โดยทั่วไปพบวา บุคลิกภาพที่สอดคลองกับงานและบุคลิกภาพบาง
อยางเชน แบบมุงมั่น แบบ Internal Locus of Control จะทําใหผูปฏิบัติงานมีความพึงพอใจในงาน
สูง 
 2.  ปจจัยดานงาน เปนลักษณะทั่วไปของงาน เชน ขอบเขตของงานที่ชัดเจน มีความ           
ทาทาย ความหลากหลายและความเปนอิสระ ซ่ึงจะทําใหผูปฏิบัติมีความพึงพอใจในงานสูง 
 3.  ปจจัยดานกลุมและองคกร ประกอบดวย 
  3.1  เพื่อนรวมงาน การมีความสัมพันธที่ดีกับเพื่อนรวมงาน มีความรวมมือที่ดีก็จะทํา
ใหมีความพอใจในการทํางาน 
  3.2  ผูบังคับบัญชา ที่มีสไตลการบังคับบัญชาที่ดี เปนแบบอยางที่ดี มีวิสัยทัศน มี
ความรูและความสามารถ ก็จะทําใหผูตามมีความพอใจในการทํางานภายใตการกํากับดูแลของ
ผูบังคับบัญชาผูนั้น 
  3.3  คาตอบแทนและผลประโยชน คาตอบแทนที่ยุติธรรม และผลประโยชนที่
เหมาะสมจะทําใหเกิดความรูสึกพอใจในงาน 
  3.4  โอกาสความกาวหนา ในองคกร หากพนักงานตระหนักในโอกาสที่จะกาวหนา
และเติบโตในสายงานภายในองคกรนั้น เขาจะรูสึกพึงพอใจในการทํางาน 
  3.5 โครงสรางขององคกร การมีโครงสรางขององคกรที่ชัดเจนเหมาะสม จะทําให
ทราบขอบเขตงานและหนาที่ความรับผิดชอบ ชองทางการติดตอส่ือสารและการประสานงาน
ภายในองคกร จึงมีผลกระทบตอความพึงพอใจในงานดวย 
  3.6 นโยบายและกฎระเบียบตาง ๆ ที่เหมาะสมจะทําใหพนักงานมีกรอบและ
แนวทางปฏิบัติงานที่เหมาะสม อันจะสรางความพึงพอใจในการทํางานได 
 4.  สภาพแวดลอมทางกายภายในการทํางาน เชน การจัดสถานที่ อุณหภูมิ แสงสวาง 
และเสียง จะชวยสรางบรรยากาศในการทํางาน ชวยสงเสริมการติดตอส่ือสาร และการประสานงาน
ภายในองคกร จึงมีผลกระทบตอความพึงพอใจในการทํางาน 
 ปรียาพร   วงศอนุตรโรจน (2553 : 124-125) กลาววา ปจจัยที่มีสวนเกี่ยวของกับความพึง
พอใจในการปฏิบัติงานและเปนเครื่องมือช้ีบงถึงปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานไวดังนี้คือ 
 ปจจัยดานบุคคล ไดแก 
 1. ประสบการณ ไดมีการกลาวถึงประสบการณในการทํางานวามีสวนเกี่ยวของกับ
ความพึงพอใจในการทํางาน บุคคลที่ทํางานจนมีความรูความชํานาญในงานมากขึ้นนั้น จะเกิดความ
พึงพอใจในการทํางาน 
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 2.  เพศ แมวามีการวิจัยหลายช้ินแสดงไววา เพศไมมีความสัมพันธกับความพึงพอใจใน
การทํางาน แตในบางครั้งก็มีความสัมพันธกับความพึงพอใจในการทํางานดวยเชนกัน ทั้งนี้ขึ้นอยู
กับลักษณะงานที่ทํา 
 3.  จํานวนสมาชิกที่รับผิดชอบ พบวา กลุมที่ทํางานดวยกันมีผลตอความพึงพอใจในการ
ทํางาน งานที่ตองการความสามารถหลายอยางประกอบกัน ตองมีสมาชิกที่มีทักษะในงานหลายดาน
และมีความปรองดองกันของสมาชิกในการทํางานก็มีสวนรวมในการนําไปสูความสําเร็จในการ
ทํางาน 
 4.  อายุ อายุแมจะมีผลตอการทํางานที่ไมเดนชัดนัก แตอายุก็เกี่ยวของกับระยะเวลา และ
ประสบการณในการทํางาน ผูที่มีอายุมากมักจะมีประสบการณในการทํางานนานดวย แตก็ขึ้นอยูกับ
ลักษณะงานและสถานการณในการทํางานดวย 
 5.  เวลาในการทํางาน งานที่ทําในเวลาปกติจะสรางความพึงพอใจในการทํางานมากกวา
งานที่ตองทําในเวลาที่บุคคลอื่นไมตองทํางาน เพราะเกี่ยวของกับการพักผอนและการสังสรรคกับ
ผูอ่ืนดวย 
 6.  เชาวปญญา ปญหาเรื่องเชาวปญญากับความพึงพอใจในงานขึ้นอยูกับสถานการณ
และงานที่ทําดวย ในบางลักษณะงานไมพบความแตกตางระหวางเชาวปญญากับความพอใจในการ
ทํางาน และลักษณะงานบางอยางพบวามีความแตกตางกัน 
 7.  การศึกษา การศึกษากับความพึงพอใจในการทํางานนั้น ผลการวิจัยไมเดนชัดนัก จาก
การวิจัยบางแหงพบวา การศึกษาไมแสดงความแตกตางระหวางความพึงพอใจในการทํางาน แตมัก
ขึ้นอยูกับงานที่ทําวาเหมาะสมกับความรูความสามารถของเขาหรือไม 
 8.  บุคลิกภาพ ปญหาเรื่องบุคลิกภาพกับความพอใจในการทํางานนั้นอยูที่เครื่องมือวัด
บุคลิกภาพไมเที่ยงตรง ส่ิงหนึ่งที่เห็นไดชัด คือ คนที่มีอาการของโรคประสาท มักจะไมพอใจใน
การทํางานมากกวาคนปกติ ทั้งนี้อาจเปนความไมพึงพอใจในการทํางานเปนเหตุใหเกิดโรคประสาท 
เพราะตองเครียดกับสภาพวะของความไมพึงพอใจในการทํางาน 
 9.  แรงจูงใจในการทํางาน แรงจูงใจเปนการแสดงออกถึงความตองการของบุคคล
โดยเฉพาะแรงจูงใจจากปจจัยตัวผูทํางานเองก็จะสรางความพึงพอใจในการทํางาน 
 10.  ความสนใจในงาน บุคคลที่สนใจในงานและไดทํางานที่ตนเองถนัดและพอใจ จะมี
ความสุขและความพึงพอใจในการทํางานมากกวาบุคคลที่มีศูนยความสนใจในชีวิตไมไดอยูที่งาน 
 จากปจจัยที่เกี่ยวของกับความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน สรุปวาความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานขึ้นอยูกับปจจัย 10 ดาน ไดแก ดานบุคคล ประกอบดวย ประสบการณในการทํางาน เพศ 
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จํานวนสมาชิกที่รับผิดชอบ อายุ เวลาในการทํางาน เชาวปญญา การศึกษา บุคลิกภาพ แรงจูงใจ และ 
ความสนใจในงาน 
 ธัญญารัตน   นิธิกุลธนาโรจน (2552 : 27) กลาววา ปจจัยที่เกี่ยวกับความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานประกอบดวยปจจัยตาง ๆ ดังนี้ คือ ปจจัยดานบุคคล ไดแก ประสบการณ เพศ อายุ 
การศึกษา บุคลิกภาพ รายไดตอเดือน และปจจัยดานตาง ๆ ไดแกความมั่นคงปลอดภัยในงาน 
ลักษณะงาน ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน ดานเงินเดือนและผลตอบแทน ดานการไดรับ
ตําแหนง ดานสวัสดิการ ดานการบริหารงาน นโยบายและโอกาสความกาวหนาในการทํางาน 
โครงสรางขององคกร นโยบายขององคกร สภาพแวดลอมการทํางานและการยอมรับนับถือเปนตน 
 ปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพ 
 ในระบบการผลิตโดยทั่วไปสวนประกอบที่สําคัญของระบบการผลิตจะประกอบดวย 
วัตถุดิบ เครื่องจักร คน วิธีการผลิต และ การจัดการ เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตามความ
ตองการจึงจําเปนตองควบคุมตัวแปรตาง ๆ เหลานี้ อันไดแก (รัชชา   รักวงษไทย. 2545: 22-23). 
 1.  วัตถุดิบ (Material) ผลิตภัณฑจะมีคุณภาพดี ตองมาจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพ หรือมี
คุณสมบัติเปนไปตามขอกําหนด ดังนั้น การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจึงเปนการควบคุมขั้นตอนแรก
กอนที่จะนําวัตถุดิบนั้นไปใชในกระบวนการผลิต จึงมีการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ โดยการ
ตรวจสอบหรือทดสอบคุณภาพทางกายภาพหรือทางเคมี 
 2.  เครื่องจักร (Machine) เปนสวนหนึ่งที่ใชในการผลิต และเปนสวนประกอบที่ทําให
เกิดความผันแปรในการผลิตได ซ่ึงอาจเกิดการสึกหรอหรือไมมีการบํารุงรักษา ไมมีการสอบเทียบ 
ส่ิงเหลานี้ทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงไปได ดังนั้นการควบคุมคุณภาพในสวนนี้ จึง
ควรมีแผนในการปรังปรุง บํารุงรักษาเครื่องจักรและสอบเทียบใหเครื่องจักรอยูในสภาพดีอยูเสมอ 
 3.  คน (Man) คนจัดเปนตัวแปรตัวหนึ่งซึ่งจะทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑผันแปรไปได 
โดยอาจเกิดจากวิธีการผลิต (Production) หรือ ความผันแปรที่เกิดจากการจัดการ (Management) 
สวนความผันแปรทางดานแรงงาน (Worker) เกิดจากการที่แรงงานขาดความรู ขาดความชํานาญ 
เกิดความเบื่อหนาย หรือปญหาทางดานคุณภาพ ซ่ึงสิ่งเหลานี้ จะสงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตขาด
คุณภาพ 
 4.  วิธีการผลิต (Method) คนงานถาไมมีความชํานาญเพียงพอ หรือขาดการฝกอบรม
อยางถูกตองในการทํางาน ก็อาจสงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตนั้นไมไดคุณภาพ ดังนั้นจึงจําเปนตองมี
การฝกอบรมพนักงานใหทํางานไดอยางถูกตองและมีความชํานาญอยางเพียงพอตอความตองการใน
การปฏิบัติงานนั้น 
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 5.  การจัดการ (Management) ถาการจัดการไมดี โดยไมมีการวางแผนและควบคุมที่ดี 
หรือไมมีการจัดโครงสรางองคกรที่ดี ใหเหมาะสมตอการผลิต ก็จะทําใหระบบการผลิตขาดคุณภาพ
ได ดังนั้นการควบคุมอาจเปนการจัดการในเรื่องการวางแผนใหเกิดประสิทธิภาพ การจัดโครงสราง
ใหเอื้ออํานวยและเหมาะสมกับการผลิตภายในโรงงาน 
 ประโยชนของการควบคุมคุณภาพ (Benefit of quality control) 
 การควบคุมคุณภาพ ไมไดจํากัดสวนหนึ่งสวนใดหรือฝายหนึ่งฝายใด แตการควบคุม
คุณภาพจําเปนตองทําเปนระบบทั่วทั้งองคกร อันประกอบดวย 3 ขั้นตอนหลักไดแก การตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบ การควบคุมในกระบวนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป ซ่ึงประโยชนที่ไดจากการควบคุมคุณภาพไดแก การลดคาใชจายที่เกิดจากผลผลิตเสียหาย 
ลดคาใชจายภายนอกโรงงานเชนการโฆษณาประชาสัมพันธ สามารถจําหนายผลผลิตไดในราคาที่
กําหนด ทําใหบรรยากาศในการทํางานและสถานที่ทํางานดีขึ้น พนักงานมีกําลังใจและความ
ภาคภูมิใจ 
 
4.  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 4.1 งานวิจัยภายในประเทศ 
 รัชชา   รักวงษไทย (2545 : บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่องการตรวจติดตามคุณภาพของผูสง
มอบชิ้นสวน สําหรับอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณไฟฟายานยนต โดยการวิเคราะหหาสาเหตุของการ
บกพรองดวยแผนภูมิกางปลา และหลักการ 5M 1E เพื่อสรางเครื่องมือในการตรวจติดตามผูสงมอบ 
โดยการพิจารณาจากใบรายการตรวจสอบระบบคุณภาพเดิมที่ใชอยู โดยการเพิ่มขอกําหนดทางดาน
คุณภาพที่สําคัญ และจัดทําใบรายการตรวจสอบกระบวนการผลิตเฉพาะชิ้นสวนขึ้นใหม สามารถ
สรุปไดวาหัวขอที่ในใบรายการตรวจสอบสามารถเพิ่มโอกาสในการตรวจสอบจุดบกพรองมากขึ้น 
ทําใหสามารถแกไขจุดบกพรองที่เกิดปญหากอนจะสงผลตอคุณภาพของชิ้นสวนที่จะสงมอบใหกับ
ลูกคา 
 ณัฐนันท   พิมล (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการ
บริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร ศึกษาความคิดเห็นของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่ว
ทั้งองคกร เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร
จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล เปรียบเทียบระดับความคิดเห็นของพนักงานที่มีตอการบริหารคุณภาพ
จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล และศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร
กับความพึงพอใจของพนักงาน สามารถสรุปไดวา พนักงานมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 
พนักงานโดยสวนใหญเห็นดวยในระดับมากตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรของพนักงาน
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ดานภาวะผูนําและวัฒนธรรมองคกร ดานการวางแผนกลยุทธ ดานมุงเนนลูกคาและการตลาด ดาน
การวัดการวิเคราะหและการจัดการการเรียนรู สวนดานการบริหารงานมุงเนนดานมนุษย ดานการ
จัดการระบบสารสนเทศ ดานระบบบริหารภายในธุรกิจ พนักงานเห็นดวยในระดับปานกลาง 
พนักงานที่มีอายุ การศึกษาสูงสุด การเปนพนักงานกับบริษัทและรายไดตอเดือนแตกตางกัน มี
ระดับความพึงพอใจตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ          
ที่ระดับ 0.05 และการบริหารงานทั่วทั้งองคกรมีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 ธีระพงษ   มณีเพ็ญ (2547 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยที่สงผลตอการควบคุมคุณภาพ
ผลิตภัณฑของกลุมอุตสาหากรรมเฟอรนิเจอรไม มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสถานภาพของสถาน
ประกอบการ ปญหา ระดับของปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพชองผลิตภัณฑ โดยจากการศึกษา
ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมในเขต กรุงเทพฯ จํานวน 85 โรงงาน เพื่อเปนแนวทางในการ
ควบคุมคุณภาพ พบวาปจจัยดานวัตถุดิบที่สงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ มีปญหาอยูในระดับปาน
กลาง คิดเปนรอยละ 34.12 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงเปนปญหาทางดานการสั่งซื้อวัตถุดิบและ
การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนนําเขา ปจจัยดานบุคคลากร มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิด
เปนรอยละ 37.14 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงเปนปญหาดานพนักงานใหมขาดทักษะในการทํางาน 
ปจจัยดานเครื่องจักรและอุปกรณ มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 37.65 ของโรงงาน
กลุมตัวอยางซึ่งมีปญหาดานขาดบุคลากรที่มีความรูในการบํารุงรักษา ปจจัยดานการควบคุม
กระบวนการผลิต มีปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 40.20 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึง
เปนปญหาดานการจัดผังการเดินของงานเกิดความคลองตัว ปจจัยดานการตรวจสอบคุณภาพ มี
ปญหาอยูในระดับปานกลาง คิดเปนรอยละ 30.98 ของโรงงานกลุมตัวอยาง ซ่ึงมีปญหาดานระบบ
การตรวจสอบคุณภาพกอนการผลิตและระหวางการผลิต 
 พรทิพย   รักบุรี (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาวิจัยเร่ืองการประเมินระบบประกันคุณภาพ 
ISO 9001 : 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการในมหาวิทยาลัยรามคําแหง โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อ 1) ประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการใน
มหาวิทยาลัยรามคําแหงในองคประกอบ 4 ดาน คือ การประเมินบริบทหรือสภาพแวดลอมของ
ระบบ การประเมินปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขาระบบ การประเมินกระบวนการของระบบและ
การประเมินผลผลิตของระบบ 2) เพื่อเปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการประเมินระบบประกัน
คุณภาพ ISO9001 : 2000 ของหนวยงานสนับสนุนทางวิชาการในมหาวิทยาลัยรามคําแหง โดยกลุม
ตัวอยางที่ใชในการวิจัยคือ บุคลากรที่สังกัดหนวยงานที่ไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ 
ISO9001 : 2000 กอนป 2551 คือ สํานักหอสมุดกลาง สํานักบริการทางวิชาการและทดสอบประเมินผล
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และบัณฑิตวิทยาลัย ที่ปฏิบัติงานในปงบประมาณ 2551 จํานวน 226 คน เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
ผลการวิจัย พบวา หนวยงานสนับสนุนทางวิชาการคือ 1) สํานักหอสมุดกลาง ประเมินระบบ
ประกันคุณภาพ ISO9001 : 2000 อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ หนวยงาน
กําหนดวัตถุประสงคคุณภาพสอดคลองกับนโยบายคุณภาพ ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยู
ในระดับปานกลาง ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ ผูบริหารมีทัศนคติที่ดีตอการประกันคุณภาพ 
ดานกระบวนการ อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ แผนงานประกันคุณภาพ
สอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย และสรุปจัดทํารายงานผลการดําเนินการตรวจสอบ
และประเมินคุณภาพ ดานผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ การดําเนินงาน
ประกันคุณภาพทําใหผูรับบริการไดเขาถึงบริการของหนวยงานมากขึ้น 2) สํานักบริการทางวิชาการ
และทดสอบประเมินผล ประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ดานบริบทหรือ
สภาพแวดลอม อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ นโยบายคุณภาพของหนวยงาน
แสดงถึงความมุงมั่นที่จะปฏิบัติตามขอกําหนดและปรับปรุงประสิทธิผลในการดําเนินงานการ
ประกันคุณภาพ ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยูในระดับปานกลาง ขอที่มีการประเมินมาก
ที่สุด คือผูบริหารใหความสําคัญกับการประกันคุณภาพ ดานกระบวนการ อยูในระดับมาก ขอที่มี
การประเมินมากที่สุด คือ แผนงานประกันคุณภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย ดาน
ผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ การดําเนินงานประกันคุณภาพของ
หนวยงานทําใหนักศึกษาและสังคมภายนอกยอมรับมากขึ้น 3) บัณฑิตวิทยาลัย ประเมินระบบ
รับประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ดานบริบทสภาพแวดลอม อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมิน
มากที่สุด คือหนวยงานระบุความสําเร็จในการดําเนินงานตามนโยบายการประกันคุณภาพ ดาน
ปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา อยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุด คือ ผูบริหารมีทัศนคติ
ที่ดีตอการประกันคุณภา ดานกระบวนการอยูในระดับมาก ขอที่มีการประเมินมากที่สุดคือ แผนงาน
ประกันคุณภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคของมหาวิทยาลัย ดานผลผลิต อยูในระดับมาก ขอที่มี
การประเมินมากที่สุด คือ ระบบการประกันคุณภาพของหนวยงาน ทําใหระบบงานอื่น ๆ ดีขึ้น 4) 
เปรียบเทียบความคิดเห็นเกี่ยวกับการประเมินระบบประกันคุณภาพ ISO9001: 2000 ระหวาง
สํานักหอสมุดกลาง สํานักบริการทางวิชาการและทดสอบประเมินผลและบัณฑิตวิทยาลัย ใน
องคประกอบทั้ง 4 ดาน คือ ดานบริบทหรือสภาพแวดลอม ดานปจจัยเบื้องตนหรือปจจัยนําเขา ดาน
กระบวนการและดานผลผลิตพบวา ไมมีความแตกตางทางสถิติอยางมีนัยสําคัญ .05 ในทุกดาน 
 เอกชัย  บุญจง (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
สายการผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต จาก
การดําเนินงาน พบวาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชิ้นสวนเพิ่มจากคาประสิทธิภาพเฉลี่ย 
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85% เปน 90% โดยสรุปไดดังนี้คือ สามารถลดเวลาในการผลิตชิ้นงานตอ 1 ช้ินจาก 68 วินาที เหลือ 
60 วินาที คิดเปนรอยละ 11.76% และสามารถลดจํานวนการทํางานลวงเวลาจากยอดการสั่งซื้อในป 
2551 จากเดิมเฉลี่ยเดือนละ 100 ช่ัวโมง เหลือ 40 ช่ัวโมง ซ่ึงสามารถลดการทํางานลวงเวลาลงได 
60% 
 อดิศักดิ์   อวมเปยม (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาวิจัยอุตสาหกรรมในการพัฒนาคุณภาพ
ผลิตภัณฑเหล็กรีดรอน ไดแก ประการที่ 1 โดยการออกแบบชักตัวอยาง (Sampling) การตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบ (Slab) เพื่อเลือกแผนการสุมใหเหมาะสมตอการตรวจสอบวัตถุดิบที่มีขนาดใหญ
และมีจํานวนมาก ไดศึกษาขอมูลดานคุณภาพและปริมาณของเสียสูงสุดที่ยอมรับได ประกอบกับ
ความเปนไปไดในการตรวจสอบคุณภาพซึ่งปกติใชการทดสอบดวยการพินิจ (Visual test) และการ
ทดสอบดวยคลื่นเสียงความถี่สูง (Ultrasonic testing) จากการทดลองใชแผนการชักสิ่งตัวอยางที่ทํา
การออกแบบขึ้นใหมพบวาผลิตภัณฑบกพรอง มีรอยบกพรองภายใน (Internal defect) ลดลงรอยละ 
1.52 จากเดิมรอยละ 2 ประการที่ 2 คือการลดปญหาของผลิตภัณฑเหล็กรีดรอนที่มีความหนา
บริเวณกลางแผนแตกตางจากบริเวณทายแผนเกินกวาที่มาตรฐานกําหนด จากการแกไขหาสาเหตุ
พบวา ความสัมพันธระหวางความเร็วในการปอนเหล็กรีดเขาลูกรีดที่ควบคุมดวยระบบอัตโนมัติ
เปนสาเหตุหลัก หลักจากการปรับตัวแปรทั้งสองใหเหมาะสมแลวพบวาความหนาที่แตกตางกัน
ลดลงอยูในพิกัดที่กําหนดคือ 0.3 มิลลิเมตร นอกจากนั้นในบทความยังไดเปรียบเทียบแนวทางการ
เคลื่อนที่หัวตรวจสอบดวยวิธีคล่ืนเสียงความถี่สูงซึ่งมีอยู 3 ลักษณะตามมาตรฐาน ASTM A453              
1) และ ASTM A578  2) ในแงของโอกาสในการพบจํานวนรอยบกพรองกับเวลาการทดสอบ เพื่อ
ประโยชนในการเลือกใชใหเหมาะสมตอการทดสอบตอไป 
 ณัฐนันท  พิมล (2551 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยทางดานการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้ง
องคกรที่มีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานบริษัท LSG Sky Chefs จํากัด ผลการวิจัย
พบวา 1)ระดับความพึงพอใจของพนักงานที่มีตอการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรดานความ
ตองการของมนุษย ดานการจูงใจ อี. อาร. จี ดานความตองการแสวงหา และดานความคาดหวังใน
การจูงใจของพนักงานมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 2) พนักงานเห็นดวยในระดับมากตอ
การบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรดานภาวะผูนําและวัฒนธรรมองคกร ดานการวางแผนกลยุทธ 
ดานมุงเนนลูกคาและการตลาด ดานการวัดการวิเคราะหและการจัดการการเรียนรู สวนดานการ
บริหารงานมุงเนนที่ทรัพยากรมนุษย ดานทรัพยากรมนุษย ดานการจัดการระบบสารสนเทศ ดาน
ระบบการบริหารภายในระบบธุรกิจพนักงานเห็นดวยในระดับปานกลาง 3) พนักงานที่มีอายุ 
การศึกษาสูงสุด การเปนพนักงานกับบริษัท และรายไดเฉลี่ยตอเดือนแตกตางกัน มีระดับความ             
พึงพอใจตอการบริหารงานคุณภาพทั่งทั้งองคกรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ.05              
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4) การบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกรมีความสัมพันธกับความพึงพอใจของพนักงานอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 
 วุฒิพงษ  กุลวงษ (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของ
พนักงานบริษัท ดี เอช เอ สยามวาลา จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานสวนใหญเปนเพศชาย อายุ
ระหวาง 25-35 ป สถานภาพโสด ระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี ตําแหนงหนาที่เปนพนักงาน
ผลิตเบื้องตน มีรายไดไมเกิน 8,000 บาท ตอเดือน สังกัดแผนกแปรรูปพลาสติก และมีประสบการณ
ทํางานระหวาง 1-5 ป และพนักงานมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน ดานโครงสรางงาน ดานความ
มั่นคงในงาน ดานโอกาสความกาวหนาในงาน ดานความสัมพันธภาพระหวางเพื่อนรวมงานและ
ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยรวมมีความพึงพอใจอยูในระดับมาก และดานลักษณะงาน 
ดานเงินเดือน ผลตอบแทนและสวัสดิการ โดยรวมมีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง พนักงาน 
ที่มีเพศแตกตางกัน มีระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานไมแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีอายุ 
สถานภาพสมรส ระดับการศึกษา ตําแหนงงาน รายไดตอเดือน แผนกที่สังกัด และประสบการณ   
ในการทํางานตางกัน มีระดับความพึงพอใจในการปฏิบัติงานแตกตางกัน 
 ณัฐพล  ถิรขาว (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยที่มีผลตอความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน
ของพนักงานบริษัทเคฮิน ออโตพารทส (ประเทศไทย) จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานสวนใหญ
เปนเพศชาย อายุ 25 – 34 ป มีสถานภาพโสด ระดับการศึกษาปริญญาตรีขึ้นไปมีตําแหนงเปน          
ผูปฏิบัติการ มีรายไดประจํา 10,001 – 20,000 บาท และมีประสบการณทํางาน 1 – 4 ป ปจจัยที่มี    
ผลตอความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยรวมพนักงานมีความพึงพอใจอยู ใน ระดับ
มากทุกปจจัย คือ ปจจัยดานเงินเดือนและสวัสดิการ ดานความกาวหนาในสายอาชีพ  ดานนโยบาย
และการบริหารจัดการ ดานสถานที่ปฏิบัติงาน ดานผูบังคับบัญชา ดานเพื่อนรวมงาน และดาน   
ความมั่นคงในการทํางาน พนักงานที่มีปจจัยพื้นฐานตางกันมีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน
โดยรวมไมแตกตางกัน เมื่อพิจารณาเปนรายปจจัย พบวา พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน           
มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน ดานความกาวหนาในสายอาชีพ และดานนโยบายและการบริหาร
จัดการแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีประสบการณตางกัน มีความพึงพอใจในการปฏิบัติงานดาน
ความมั่นคงในการทํางานแตกตางกัน 
 ธัญญารัตน  นิธิกุลธนาโรจน (2552 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจที่มีตอปจจัยใน
การปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิตบริษัท ไทยมารูจูน จํากัด ผลการวิจัยพบวา พนักงานฝายผลิต 
บริษัท ไทยมารูจูน จํากัด สวนใหญเปนเพศชาย อายุต่ํากวา 24 ป สถานภาพโสด มีระดับการศึกษา
มัธยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. รายไดตอเดือนไมเกิน 10,000 บาท และมีประสบการณในการทํางาน 
1 – 3 ป และพนักงานฝายผลิต บริษัท ไทยมารูจูน จํากัด มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการ
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ปฏิบัติงาน ดานลักษณะงาน ดานโครงสรางของงาน ดานความมั่นคงในงาน  ดานเงินเดือน
ผลตอบแทนและสวัสดิการ ดานโอกาสความกาวหนาในงาน ดานความสัมพันธระหวางเพื่อน
รวมงาน และดานสภาพแวดลอมในการทํางาน โดยรวมอยูในระดับปานกลาง พนักงานฝายผลิต 
บริษัทไทยมารูจูน จํากัด ที่มีเพศ อายุ ระดับการศึกษา รายไดตอเดือนและประสบการณในการ
ทํางานตางกัน มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการปฏิบัติงานไมแตกตางกัน พนักงานที่มี
สถานภาพสมรส ตางกัน   มีระดับความพึงพอใจที่มีตอปจจัยในการปฏิบัติงานดานความมั่นคงใน
งานแตกตางกัน 
 ณัฐรดา  สุขเรือง (2555 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของ
พนักงานบริษัท โอฮาชิ เอส.ไอ. (ไทยแลนด) จํากัด ผลการวิจัยพบวา 1) ปจจัยสวนบุคคลของ
พนักงานบริษัท โอฮาชิ เอส.ไอ. (ไทยแลนด) จํากัด สวนใหญเปนเพศชาย อายุระหวาง 26 – 35 ป                  
มีสถานภาพสมรส ระดับการศึกษาปริญญาตรีขึ้นไป  ตําแหนงพนักงานระดับปฏิบัติการ มีรายได
ประจําตอเดือนไมเกิน 10,000 บาท  และมีประสบการณทํางาน 1 – 4 ป  2) ระดับความพึงพอใจใน
การปฏิบัติงานของพนักงานโดยรวมทุกดานอยูในระดับปานกลาง เมื่อวิเคราะหเปนรายดานพบวามี
ความพึงพอใจอยูในระดับมาก ดานสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน ดานนโยบายและการบริหาร
จัดการ และดานเพื่อนรวมงาน สวนดานผูบังคับบัญชา ดานความกาวหนาในสายอาชีพ ดานความ
มั่นคงในการปฏิบัติงาน และดานเงินเดือนและสวัสดิการ มีความพึงพอใจอยูในระดับปานกลาง 3) 
พนักงานที่มีอายุ และสถานภาพสมรสตางกัน มีความพึงพอใจไมแตกตางกัน สวนพนักงานที่มีเพศ
ตางกันมีความพึงพอใจในดานเงินเดือนและสวัสดิการ และดานเพื่อนรวมงานแตกตางกัน พนักงาน
ที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความพึงพอใจใน ดานเงินเดือนและสวัสดิการ และดานสภาพแวดลอม
ในการปฏิบัติงานแตกตางกัน  พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน  มีความพึงพอใจในดาน
ความกาวหนาในสายอาชีพ และดานความมั่นคงในการปฏิบัติงานแตกตางกัน พนักงานที่มีรายได
ประจําตอเดือนตางกัน มีความพึงพอใจ ในดานความกาวหนาในสายอาชีพ ดานนโยบายและการ
บริหารจัดการ ดานผูบังคับบัญชา และดานความมั่นคงในการปฏิบัติงานแตกตางกัน และพนักงานที่
มีประสบการณตางกัน มีความพึงพอใจในดานความกาวหนาในสายอาชีพ และดานนโยบายและ
การบริหารจัดการแตกตางกัน 
 4.2  งานวิจัยตางประเทศ 
 โดนัลด (Donald.  2002 : Abstract) ศึกษาเรื่องประสิทธิเร่ืองลักษณะเครื่องจักรสําหรับ
การดําเนินงาน (TQM) โดยอาศัยระบบการวางแผนทรัพยากรสําหรับการผลิต ผลการวิจัยพบวา 
ประสิทธิภาพของ (TQM) มิ้เทียบกับทัศนคติที่มีตอระบบที่มีอยูเดิมเพื่อที่จะนํา (TQM) เขาไปใช 
จะตองอาศัยผูที่มีความรูความสามารถเพิ่มการผลิตสินคา ตามที่กําหนดไวตามแผนงาน โดยเพิ่มขึ้น
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ประมาณรอยละ20 ภายในระยะเวลาที่กําหนด และยังไดแสดงใหเห็นการแขงขันดวยคุณภาพ 
คาใชจาย การสงมอบ และความรวดเร็ว 
 คอลลินสัน และคณะ (Collinson and other.  1998 : Abstract) ไดศึกษาเรื่อง การมีสวน
รวมของพนักงานในการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองคกร : ทัศนคติของพนักงาน และองคกรที่มี
สหภาพแรงงาน ผลการศึกษาพบวา 1) ผลกระทบของการเริ่มตนของขบวนการคุณภาพ ตองไดรับ
ความรวมมือจากพนักงานและการใหอํานาจพนักงาน ดวยทัศนคติตอดานคุณภาพ การใหพนักงาน
มีอํานาจในดานการตัดสินดานคุณภาพ ระเบียบวินัยของคนงาน สภาพของการจัดการดานคุณภาพ
ในการทํางาน โดยดานการจัดการดานคุณภาพ (Quality Management) นั้น ยังพิจารณาถึงความ
ปลอดภัยและความมั่นคงในการทํางาน การพิจารณาความดีความชอบและโอกาสกาวหนาในงาน 
การฝกอบรมในดานคุณภาพหรือการทํางานเปนทีม การตรวจสอบและเก็บบันทึกแรงกดดันที่
เกิดขึ้น ตัวแทนพนักงาน 2) ชนิดของ (TQM) และการควบคุมแรงงาน โดยการบริหารคุณภาพแบง
ออกเปน 2 มิติ คือแบบแข็ง และนิ่มนวล และยังรวมถึงสิ่งที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 3) สวนสําคัญของ
คุณภาพ แบงเปนสวนคือ สวนลักษณะของคุณภาพเชน สินคาหรือการบริการ ส่ิงที่ลูกคาไดรับ ผลที่
ไดรับนอกเหนือจากสินคา การปรับปรุงกระบวนการทํางานภายในประเภทของตลาด สวนลักษณะ
รูปแบบที่แตกตาง สวนการเชื่อมโยงของสวนตาง ๆ 4) การนําเอานโยบายไปปฏิบัติ มีสวนประกอบ
ที่สําคัญคือรูปแบบขององคกร นโยบายและความสัมพันธของขบวนการแรงงาน 
 มาเร็น (Maren.  2002 : Abstract) ไดศึกษาแรงจูงกับการสํารวจงานที่ทําและการวิเคราะห
ปจจัยแรงจูงใจ ในที่ทํางาน ผลการศึกษาพบวา ทักษะ ลักษณะงาน ความแตกตางของงาน สิทธิสวน
บุคคล การสะทอนสภาพการทํางาน ความปลอดภัยในการทํางาน และคาตอบแทน เปนปจจัยสําคัญ
สําหรับจูงใจของพนักงาน  
 จากแนวคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของผูวิจัยไดนําขอมูลมากําหนดเปนกรอบ
แนวคิดในการศึกษาวิจัยเร่ืองปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพของแผนกรับประกันชิ้นสวน 
บริษัทแคนนอน-ไฮเทค (ประเทศไทย) จํากัด 
 
 


