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บทที่2 
การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 

 จากการศึกษาขั้นตอนการติดตั้งหวัโคแอกกรณีศึกษาท่ีศนูยป์ฏิบติังานอุปกรณ์พิเศษบริษทั 
ทีโอที จ  ากัด (มหาชน) ผูจ้ดัท ามีวตัถุประสงค์และแนวคิดในการจัดท าคู่มือสายโคแอกเพื่อให้
กระบวนการท างานน าเนินไดอ้ยา่งสะดวกและมีประสิทธิภาพดว้ยเทคนิคต่างๆไดแ้ก่การศึกษาหัว
BNC เพื่อก  าจดัการสูญเสียเวลาและการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพโดยการคนัหาประเด็นของการ
ปรับปรุงโดยพิจารณาจากขอ้มลูในการประกอบ เช่น การเขา้หวัโคแอก การบดักรีการเขา้สาย เป็น
ตน้ ขอ้มลูเหล่าน้ีจึงน าไปสู่หวัขอ้ปัญหาการลดเวลา การพฒันา และน าไปสู่การปรับปรุงต่อไปโดย
การแก้ไขปัญหาต้องการความคิดสร้างสรรค์ ดังนั้น เทคนิคด้านภาคอุตสาหการจึงใช้ร่วมกับ
หลกัการ 7 Wastes โดยการจัดท าคู่มืออุปกรณ์ขั้นการประกอบหัวโคแอกเพ่ือความเข้าใจง่าย
ผูใ้ชง้านและลดความผดิพลาดช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพของการท างานและมีการศึกษาดงัน้ี  
2.1 หลกัการ 7 Wastes   
 การศึกษาหลกัการ 7 Wastes จากศึกษาวิธีการท างานและการวดัผลงานซ่ึงใชใ้นการศึกษา
วิธีการท างานของคนโดยพิจารณาองคป์ระกอบต่างๆท่ีมีผลต่อการท างานเพื่อน าไปสู้การปรับปรุง
งานใหดี้ข้ึน การศึกษาจึงมีความสัมพนัธโดยตรงกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพ เราจึงใชห้ลกัการน้ีมา
ช่วยลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพท าให้การท างานเข้าใจง่ายซ่ึงการศึกษางาน
ประกอบดว้ยเทคนิคดงัต่อไปน้ี 

2.1.1 สังเกตุวิธีการท างานเป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการท างานท่ีง่ายสุดและสะดวกต่อ
ผูใ้ชง้านและท าใหป้ระสิทธิภาพสูงกว่าการใชว้ิธีท างานแบบเดิม 
2.2  แนวคดิเกีย่วกบัความสูญเปล่า (MUDA) 

 ระบบการผลิตของโตโยตา้จดัแบ่งความสูญ เปล่าท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิตสินคา้สูงเป็น 4 
ระดบั  และระบุจุดปรับปรุงไวอ้ยา่งชดัเจน โดยมีเน้ือหา ส าคญัดงัต่อไปน้ี 
 2.2.1  Muda  ระดบัท่ี  1  : จ  านวนคน เคร่ืองจกัร และสต๊อกมากเกินไป  

2.2.2  Muda  ระดบัท่ี  2  : การผลิตมากเกินไป  (Muda ท่ีเลวร้ายท่ีสุด) 
2.2.3  Muda  ระดบัท่ี  3  : Muda จากการมีสต๊อกมากเกินไป (ค่าใชจ่้ายดา้นดอกเบ้ีย)  
2.2.4  Muda  ระดบัท่ี  4  : คลงัสินคา้ พนกังานเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัร – อุปกรณ์เคล่ือนยา้ย 

ผูจ้ดัการ/ผูค้วบคุม  พนกังานดูแล  และการใชค้อมพิวเตอร์ท่ีมีมากเกินไป 
ความสูญเปล่า 7 ประการ คือความสูญเปล่าท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ซ่ึงท าให้ตน้ทุน

การผลิตสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็นท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตผูป้ฏิบติัตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ข
ปัญหาแทนท่ีจะสามารถใช้ช่วงเวลานั้ นในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานท่ีมี คุณภาพหรือคิด
สร้างสรรค์เพ่ือพฒันางานให้ดียิ่งข้ึนจึงจ  าเป็นท่ีจะต้องเรียนรู้ว่ามีความสูญเปล่าใดบ้างอยู่ใน
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กระบวนการแลจะท าอยา่งไรเพ่ือท่ีจะขจดัความสูญเปล่านั้นใหห้มดไป 

1 .ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลติมากเกนิไป 

ความพยายามในการใชเ้คร่ืองจกัรและพนักงานในการผลิตให้มากท่ีสุด โดยไม่ค  านึงถึง
ความสามารถในการรับงานต่อ จะท าใหข้องเสียตามมา คือ เมื่อแต่ละสถานีงานท่ีจ  าเป็นตอ้งท างาน
ต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล จะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต(งานระหว่ากระบวนการ
ผลิต) ยิง่การผลิตมากเท่าใด ก็จะยิง่เพ่ิมงานระหว่างกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึน ซ่ึงจะท าใหเ้กิด
ปัญหาตามมาภายหลงั 

2. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเกบ็วสัดุคงคลงัที่ไม่จ าเป็น 

 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากวสัดุคงคลงั ดูเหมือนว่าจะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวข้อง
โดยตรงกบัการท างาน แต่การท่ีตอ้งสร้างโกดงัเพ่ือเก็บช้ินส่วนประกอบ หรือผลผลิตส าเร็จรูปแลว้ 
โดยจะตอ้งจ่ายเงินเพื่อการควบคุมดูแลรักษาค่าเช่าโกดงั ค่าแรงงานต่างๆซ่ึงจะเป็นผลท าให้ตน้ทุน
การผลิตสูงข้ึน 

3 .ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง 

 หมายถึงกิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุต่างๆภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ี 
เพ่ือใหส้ามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งท่ีเกิดภายนอกโรงงาน 
บ่อยคร้ังท่ีพบว่าหากเราไม่มีการควบคุมการขนส่งก็จะเกิดการสูญเสียข้ึน เช่น การขนยา้ยซ ้ าซอ้น 
หรือใชเ้สน้ทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงยิง่จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งเพ่ิมข้ึนไปอีก 

4. ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลติของเสีย/แก้ไขงานเสีย 

 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสียรวมไปถึงการไม่สามารถแก้ไขงานเสียนั้ นได้ทันที 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ีท าการผลิตแบบ Lot ใหญ่ๆนั้น จะมีงานคัง่คา้งสะสมอยู่ระหว่างแต่ละ
กระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลท าใหก้ารตรวจพบงานเสียนั้นกระท าไดช้า้ นอกจากน้ีความสูญ
เปล่าของงานท่ีเสียยงัรวมไปถึงความสูญเปล่าของการซ่อมงานในส่วนของส านกังานก็ได  ้

5. ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลติที่ขาดประสิทธิผล 
 ความสูญเปล่าท่ีมีสาเหตุจากวิธีการแปรรูปงาน หรือเสียเวลาซ่อมช้ินงาน เช่น การน ายาง
แผ่นท่ีไม่ไดม้าตรฐานกลบัไปป้อนลงเคร่ืองใหม่หรือการน ายางโครงท่ีรอยต่อไม่สนิทมาแกไ้ข 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการออกแบบท่ีไม่รัดกุม ท าใหต้อ้งท างานท่ีไม่มีประโยชน์หรือเสียเวลาใน
การตกแต่งโดยไม่มีมลูค่าเพ่ิม ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการท างานซ ้ าซอ้นระหว่างแผนก เช่น ฝ่าย
ผลิตกบัฝ่ายตรวจสอบคุณภาพในเร่ืองของขอ้มลูของเสีย นอกจากน้ีการเสียเวลาคน้หาส่ิงท่ีตอ้งการ
เน่ืองจากการจดัเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย ท าใหไ้ม่รู้ว่าส่ิงของท่ีตอ้งการใชน้ั้นอยูท่ี่ไหน 
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6. ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย 
 ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนการท างานหลายๆขั้นตอน หากไม่มีการ
จดัการและการควบคุมปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าใหก้ระบวนการผลิตขาดสมดุล
ไป ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการรอคอย ส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก  าหนด 

7. ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลือ่นไหว 
 การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือ การท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้อุปกรณ์ท่ี
มีขนาด น ้ าหนกั หรือสดัส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ ก็จะท าให้
เกิดความเมื่อยลา้ต่อร่างกายและยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

2.3 การเพิม่ผลผลติ 
การเพ่ิมผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามท่ีท าใหเ้กิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและปริมาณ

ของผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตจึงไม่จ  าเป็นตอ้งเพ่ิมปริมาณการผลิต แต่เป็นการลดต้นทุน ลดการ
สูญเสียในกระบวนการผลิต การเพ่ิมผลผลิตและเพ่ิประสิทธิภาพนั้นจ  าเป็นตอ้งใชก้ารจดัการท่ีดี 
โดยการด าเนินการอย่างมีระบบมีการวางแผน และการก าหนดเป้าหมายท่ีชัดเจนแลว้ท าอย่าง
ต่อเน่ืองซ่ึงจะเกิดจากการกระท าของบุคลากรในองคก์ร  

การเพ่ิมผลผลิตเป็นเคร่ืองมือส าหรับการประกอบธุรกิจท่ีช่วยให้ธุรกิจเจริญกา้วหน้าและ
เพ่ิมคุณภาพ ใหก้บับุคคลในองคก์ร องค์ประกอบของการเพ่ิมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแ้ก่ คุณภาพ 
ตน้ทุน การส่งมอบความปลอดภยัขวญัก าลงัใจในการท างาน ส่ิงแวดลอ้มและจรรยาบรรณกาด าเนิน
ธุรกิจ องค์ประกอบเหล่าน้ีส่งผลให้เกิดการเพ่ิมผลผลิตท่ีย ัง่ยืนและมีคุณธรรมซ่ึงจากหลกัการน้ี
สามารถน ามาปรับใชก้บัชีวิตประจ าวนัได ้

2.4 แนวคดิเกีย่วกบัเคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพทั้ง 7 (7 QC Tools) 

 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 อยา่ง (7 QC Tools) ถือว่าเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงใน
การวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มลูตวัเลข” ท่ีเก็บได ้และพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆ 
เพ่ือน าไปปรับปรุงงาน เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ประโยชน์ได้ทั้ งการแก้ปัญหาคุณภาพ การ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการ 

1) แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
แผนภาพท่ีใชจ้  าแนกประเภทของขอ้มูล (Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ความมี

เสถียรภาพของขอ้มลูท่ีมีการจ าแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักล่าวแสดง
ถึงหลกัการของพาเรโต ท่ีระบุว่า “ส่ิงท่ีมีความส าคญัมากจะมีจ  านวนน้อย และส่ิงท่ีมีความส าคญั
เลก็นอ้ยจะมีจานวนมาก” โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไป กบัการแสดงค่าสะสมของ
ความถ่ีดว้ยกราฟเสน้ ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็นค่าร้อยละของ
ปัญหาท่ีพบ ซ่ึงในการน าหลกัการของพาเรโตไปใช้ก็เพื่อเรียงล  าดบัความส าคญัของปัญหาและ
เลือกหาวิธีแกปั้ญหาในล าดบัต่อไป ดงัแสดงในภาพท่ี 2.1 
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รูปที่ 2.1 แผนภาพพาเรโต 

 
2) กราฟ (Graph)  

แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท าความ
เข้าใจโดยอาศัยการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลข หรือสัดส่วนแสดง
ความสมัพนัธร์ะหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพ่ือใช้
เสนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น
ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้าน ตารางดงัน้ี  
ตารางที่ 2.1 สรุปกราฟตามจุดประสงค์ในการใช้งาน 

ช่ือกราฟ ลกัษณะ วตัถุประสงค์ 

กราฟเสน้ตรง 

 

 

แสดงถึงความผันแปร
ของขอ้มลู 

เชิงตัวเลขโดยมีสาเหตุ
ส าคญัอยู ่
ท่ีแกน x จะเรียกกราฟน้ี
ว่ากราฟ 

แนวโนม้ 

กราฟแท่ง 

 

 

แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ปริมาของประเภทขอ้มูล
ตามแกน x 
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กราฟวงกลม 

 

 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดส่วนของขอ้มูลแต่ละ 
ประเภท (แสดงในแต่ละ
ส่วน ) 
 

กราฟเรดาร์ 

 

 

แสดงการเปรียบเทียบ
ปริมาณ  ของข้อมู ล ท่ี
ตอ้งการแสดงผลมากกว่า 
2 มิติ 

 

 
3) ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

เอกสารท่ีใช้บันทึกข้อมูล ซ่ึงแยกประเภทหัวข้อต่างๆ ของข้อมูล และสามารถท า
เคร่ืองหมายต่างๆ แสดงให้เข้าใจไดโ้ดยมีรูปแบบการจดัการท่ีดี ประเภทของใบตรวจสอบแบ่ง
ออกเป็น 4 ประเภท คือ ใบตรวจสอบส าหรับใบบนัทึกขอ้มลู ใบตรวจสอบส าหรับการคน้หาสาเหตุ
ใบตรวจสอบสาหรับส ารวจการกระจายตวัของกระบวนการผลิต และใบตรวจสอบส าหรับระบุ
ต าแหน่งการเกิดปัญหา และยงัสามารถใชใ้บตรวจสอบในการรวบรวมขอ้มูลเมื่อตอ้งการคน้หา
สาเหตุไดแ้ละยงัระบุความผนัแปรได ้ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 ใบตรวจสอบสาหรับขอ้มลูผนัแปร 
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4) ผงัก้างปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish Bone หรือ Leaf 
Diagram)  

แผนภาพท่ีแสดงถึงความสมัพนัธอ์ยา่งมีระบบ ระหว่างผลท่ีแน่นอนประการหน่ึง (อาการ
ของปัญหา) และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง เมื่อเราตอ้งการเลือกปัญหาก็ตอ้งมีการระดมสมองและช่วยกนั
คิด เสนอแนวความคิดออกมาเม่ือเลือกแกปั้ญหาจากแผนภูมิพาเรโตแลว้ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจง
หาสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน เคร่ืองจกัร วิธีการ วตัถุดิบ  
ดงันั้น ผงักา้งปลาจึงมีความเหมาะสมกบัปัญหาท่ีมีความผนัแปร สามารถระดมสมองหาสาเหตุได้
อยา่งกวา้งขวางและครบถว้นท าใหท้ราบสาเหตุของปัญหาพร้อมท่ีจะน าไปแกไ้ขต่อไป ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.3 

 
รูปที่ 2.3 แผนภาพกา้งปลาแบบวิเคราะห์ความผนัแปร 

 
2.5 เทคนิคการปรับปรุงงาน  

หลกัทัว่ไปในการปรับปรุงงาน เพ่ือให้บรรลุ วตัถุประสงค์ไม่ว่าจะเป็นงานประเภทใด มี
หลกัใหญ่ๆ ท่ีใชโ้ดยทัว่ไปอยู ่4 ประการ  
2.5.1 การก าจดัขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออก (Eliminate)  

การปฏิบัติงานท่ีไม่จ  าเป็น หมายถึง การสูญเปล่าของแรงงาน เวลา วสัดุ ส่ิงของ หรือ
เงินทุน การพิจารณาขั้นตอนการท างานเพ่ือก าจดัออกนั้นเร่ิมโดยการพิจาณาว่า “จะก าจดัขั้นตอน 
การท างานไดห้รือไม่” โดยพิจารณาขั้นตอนการท างานเพ่ือก าจดัออก  

1) งานขั้นตอนน้ีจะไม่มีความส าคญัอีกต่อไปแลว้  
2) งานขั้นตอนน้ีอาจจะไม่มีข้ึนเพ่ือความสะดวกของพนกังาน  
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3) งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกไดถ้า้มีการจดัล  าดบัขั้นตอนการท างานใหม่  
4) งานขั้นตอนน้ีอาจจะตดัออกได ้ถา้มีการใชเ้คร่ืองมือท่ีดีกว่าเดิม  

2.5.2 การรวมขั้นตอนในการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกนั (Combine)  
ในกระบวนการผลิตถา้แบ่งขั้นตอนการผลิตมากเกินไปท าให้ใช้อุปกรณ์เคร่ืองมือการ

เคล่ือนยา้ยวสัดุเกินความจ าเป็นท าใหเ้กิดปัญหาการไม่สมดุลในหลายขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
การท างานเกิดความล่าชา้ เสียเวลา จึงจ  าเป็นตอ้งหาทางรวมขั้นตอนของงานมารวมกนัในการ รวม
ขั้นตอนของงานเขา้ดว้ยกนันั้นจะพิจารณาจาก  

1) การออกแบบสถานท่ีท างานและเคร่ืองมือใหม่  
2) การเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการทางาน  
3) การเปล่ียนชนิดวตัถุดิบและรายละเอียดของช้ินส่วน  
4) การเพ่ิมทกัษะใหแ้ก่พนกังานผลิต  

2.5.3 การจดัล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ (Rearrange)  
ในการผลิตสินคา้ใหม่มกัเร่ิมตน้ผลิตจ านวนน้อยก่อน เพราะเป็นขั้นทดลองแต่เม่ือขยาย

ก าลงัการผลิตปริมาณการผลิตจะเพ่ิมข้ึนหากขั้นตอนการปฏิบติังานยงัคงเหมือนเดิมจะเป็นสาเหตุ
ใหเ้กิดปัญหาการเคล่ือนยา้ยวสัดุและการไหลของงานไม่สะดวก จ  าเป็นตอ้งจดัล  าดบัขั้นตอน การ
ท างานใหม่เพื่อใหเ้กิด  

1) การลดขั้นตอนการท างานบางส่วนใหส้ั้นลงหรือง่ายข้ึน  
2) การลดขั้นตอนการขนยา้ยวสัดุและการเดินทาง  
3) การประหยดัพ้ืนท่ีการท างานและประหยดัเวลา  
4) การใชเ้คร่ืองมืออยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

2.5.4 การปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่ายขึน้ (Simplify)  
เป็นการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึนและมีประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม เช่น งานท่ีมี

ขั้นตอนยุง่ยากซบัซอ้นก็ตอ้งหาทางท าใหง่้ายข้ึนและสามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานจะพิจารณาโดย  

1) การวางผงัสถานท่ีท างานใหม่  
2) การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ใหดี้ข้ึน  
3) การฝึกพนกังาน การควบคุมงาน และการใหบ้ริการอยา่งดี  
4) การแบ่งช้ินงานใหย้อ่ยลงถา้จ  าเป็น  
จากหลกัการปรับปรุงงานจะเห็นว่า การก าจดัควรมาก่อนเพื่อไม่ให้เกิดปัญหาว่างงานบาง

ขั้นตอนไดเ้สียเวลาจดัรวม จดัล  าดบัหรือปรับปรุงไปแลว้จึงพบว่าไม่จ  าเป็นตอ้งท าส่วนการรวมควร
จะท าถดัมา เพ่ือไม่ใหเ้กิดกรณีท่ีมีการจดัล  าดบัขั้นตอนการท างานก่อนจนโอกาสท่ีจะรวมขั้นตอน 
การท างานหมดไป การจดัล  าดบัควรจะท าภายหลงั จากท่ีมีการก าจดัและรวมงานเขา้ดว้ยกนัแลว้ 
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ส่วนการปรับปรุงงานไม่มีผลกระทบต่อการท างาน เน่ืองจากเก่ียวขอ้งเฉพาะงานแต่ละช้ิน จงควร
ท า หลงัสุดเม่ือแน่ใจว่างานทุกงานมีลาดบัขั้นตอนถกูตอ้งแลว้  
2.6 การควบคุมคุณภาพ  

2.6.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ  
สมศกัด์ิ แกว้พลอย (2550:8) ไดก้ล่าวว่า ค  าว่าคุณภาพ (Quality) ไดม้ีผูใ้ห้ค  าจ  ากดัความไว้

หลายอยา่ง เช่น เสรี ยนิูพนัธ ์และคณะ (2528:12) ไดใ้หค้วามหมายของคุณภาพว่าคุณภาพ หมายถึง 
ความเหมาะสมต่อการใชง้านการท างานไดอ้ยา่งท่ีคาดหมายขั้นแห่งความดีและเป็นไปอย่างถูกตอ้ง
ตามมาตรฐาน แลว้แต่จะหมายความไปในทางใดแต่ค าว่า คุณภาพมีส่ิงส าคญัท่ีสุดอยู่สองอย่างคือ
อยา่งแรกหนา้ท่ี เช่น ความคงทนและความมัน่คงกบัการอยู่ในสภาพท่ีดีและท างานได ้อย่างท่ีสอง
รูปร่างลกัษณะ เช่น ความสวยงามของสี ความเรียบร้อยกลมกลืน เส้นแนวและโครงสร้างของ
ผลิตภณัฑ ์ฉะนั้น เม่ือตั้งมาตรฐานของคุณภาพผลิตภณัฑก์็จ  าเป็นตอ้งก าหนดหน้าท่ีรูปร่างลกัษณะ
ดงั กล่าวไวใ้ห้ชัดเจน เมื่อมีการก าหนดชัดเจนทั้งสองอย่างก็ย่อมก่อให้เกิดการผลิตท่ีบรรลุถึง
มาตรฐานแห่งคุณภาพนั้นได้ หรือคุณภาพ หมายถึง คุณสมบัติต่างๆ ท่ีมีอยู่ในตัวสินค้านั้นถา้
คุณสมบติัเหล่านั้นถูกใจผูบ้ริโภคมากแสดงว่าสินคา้นั้นมีคุณภาพสูงถา้ถูกใจน้อยก็มีคุณภาพต ่า
คุณภาพของสินคา้จึงมีระดบั เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู(2541:1) นอกจากน้ี ยทุธ ไกยวรณ์ (2548:15) 
ไดใ้หค้วามหมายของคุณภาพ ว่าหมายถึง ผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบให้เหมาะสมกบัการใชง้านมีความ
สวยงามเรียบร้อยน่าใชมี้ความคงทนถาวรมีรายละเอียดตามขอ้ก  าหนดของผูส้ั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ได้
มาตรฐาน และเมื่อน าไปใชง้านมีความปลอดภยั 

การควบคุม (Controlling) ยุทธ ไกยวรณ์ (2548:15) ไดใ้ห้ความหมายไวว้่า หมายถึง การ
บงัคบัใหกิ้จกรรมต่างๆ ท่ีด  าเนินการนั้นเป็นไปตามวตัถุประสงค์ท่ีก  าหนดไว ้ดงันั้น การควบคุม
โดยทัว่ไปแลว้ หมายถึง การรักษาไวซ่ึ้งเป้าหมายโดยประกอบดว้ยการเฝ้าพินิจ (Monitoring) ผล
การด าเนินงานเพื่อนิยามปัญหาแลว้ด าเนินการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหาเพื่อแกปั้ญหาดงักล่าวส าหรับ
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control ; QC) หมายถึง การกระท าซ่ึงใหไ้ดม้าถึงคุณสมบติัของสินคา้
อนัพึงประสงคเ์ป็นท่ีพึงพอใจของผูบ้ริโภคผูท้  างานมีความปลอดภยั และไม่เป็นพิษต่อส่ิงแวดลอ้ม
ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่า หรือ เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกูล (2541:3) หมายถึง ขบวนการท่ีจดัท าข้ึนเพ่ือให้ได้
คุณภาพของผลิตภณัฑต์ามท่ีก  าหนดมาตรฐานได ้รวมทั้งออกติดตามแกไ้ขไม่ให้ผลิตภณัฑ์ท่ีส าเร็จ
ออกมามีขอ้บกพร่องและเสียหายได ้ 

 

2.6.2 การควบคุมคุณภาพสินค้า  
อดิศกัด์ิ พงษพ์ลูผลศกัด์ิ (2532:2) ไดก้ล่าวว่าในกระบวนการผลิตสินคา้ใดๆ ส่วนประกอบ

ท่ีส าคญัท่ีท าใหเ้กิดผลผลิตท่ีดีก็ คือ คน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ กล่าวคือถา้ส่วนประกอบทั้งสามไม่
มีความบกพร่องสินคา้ท่ีผลิตมาไดก้็อยู่ในระดบัมาตรฐานน่าเช่ือถือส าหรับผูบ้ริโภค แต่ในความ
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เป็นจริงในกระบวนการการผลิตมกัจะเกิดความผนัแปรอยูเ่สมอ ตั้งแต่ คน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ 
ซ่ึงความผนัแปรเหล่าน้ีจะทาใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตมาไดไ้ม่คงท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงไป
ตามความผนัแปรดงักล่าวมิใช่เพียงท่ีจะท าใหผ้ลิตภณัฑน์ั้นใชไ้ม่ได ้หรือไม่สามารถยอมรับได ้และ
มีผลิตภณัฑเ์สียพอท่ีจะยอมรับได ้ดงันั้น เพ่ือให้ผลิตภณัฑ์เสียท่ีพอจะยอมรับไดไ้ม่ตอ้งถูกปฏิเสธ
ไป จึงจ าเป็นท่ีจะต้องมีการควบคุมคุณภาพสินค้า ด้วยการควบคุมความผนัแปรท่ีเกิดจาก คน 
เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ ดงัน้ี 

 

1) คน  เป็นองคป์ระกอบหน่ึงในการผลิตท่ีท าใหเ้กิดความผนัแปรในกระบวนการผลิตใน
ส่วนความผนัแปรของคน ไดแ้ก่ ความผนัแปรเน่ืองมาจากการจดัการ และแรงงาน  

1.1) การจดัการ เป็นความผนัแปรหน่ึงเน่ืองมาจากคนการจดัการขาดการวางแผนท่ีดีมีการ
เปล่ียนแปลงการจดัการอยูเ่สมอ ผูป้ฏิบติัก็ไม่สามารถปรับตวัใหเ้ขา้กบัระบบงานได ้ซ่ึงจะส่งผลทา
ให้การผลิตขาดความแน่นอน ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตมาไดเ้กิดการเปล่ียนแปลงขาดคุณภาพท่ีแน่นอน 
ดงันั้น ถา้ตอ้งการใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดมี้คุณภาพแน่นอนการควบคุมในส่วนน้ีจะตอ้งมีการจดัการ
ดว้ยการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ  

1.2) แรงงาน เป็นความผนัแปรท่ีเกิดจากการขาดความช านาญจากความเบ่ือหน่ายในการ
ผลิตขาดการอบรมอย่างถูกต้อง ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะส่งผลท าให้ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตได้ขาดคุณภาพท่ี
แน่นอน มีความผนัแปรไปตามลกัษณะของคนงานผูผ้ลิต ดงันั้น ถา้ตอ้งการควบคุมความผนัแปรใน
ส่วนน้ี ในกระบวนการผลิตจะตอ้งมีการอบรมคนงานอย่างถูกตอ้ง และให้คนงานเกิดความสานึก
หรือความรู้สึกถึงส่ิงท่ีตนเองกระท าอยู่เปรียบเสมือนหน่ึงว่าเป็นกิจการของตนเองเพ่ือท่ีจะให้
คนงานเกิดความตั้งใจท างาน และระมดัระวงัมิใหเ้กิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมาได ้ 

2)เคร่ืองจกัร เป็นส่วนประกอบของการผลิตท่ีท าใหเ้กิดความผนัแปรในการผลิตไดเ้พราะ
ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท่ีใชไ้ปนานความสึกหรอก็เกิดข้ึน ผลผลิตท่ีไดก้็เกิดการเปล่ียนแปลงตามอายุ
การใชง้านของเคร่ืองจกัรท าใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ไดข้าดคุณภาพท่ีแน่นอน การควบคุมการผลิตในส่วนน้ี
จะตอ้งหมัน่ท าการตรวจสอบแกไ้ขปรับปรุงเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอ  

3) วัตถุดิบ เป็นองค์ประกอบท่ีส าคัญของการผลิต กล่าวคือ ถา้ว ัตถุดิบขาดคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตไดก้็ขาดคุณภาพ การควบคุมจะตอ้งควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบดว้ยการหมัน่
ตรวจสอบความผนัแปรของวตัถุดิบ ไดแ้ก่ ความช้ืน มาตรฐานของวตัถุดิบ และอ่ืนๆ เป็นตน้  
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2.6.3 วธิีการควบคุมคุณภาพ  
ในการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ให้ไดคุ้ณภาพเป็นท่ีน่าเช่ือถือ และได้รับความนิยมจาก

ผูบ้ริโภคนั้นจะตอ้งด าเนินการตามขั้นตอนต่างๆ ดงัน้ี คือ  
1) ก  าหนดมาตรฐานการผลิตให้แน่นอนและชดัเจน ซ่ึงมาตรฐานท่ีก  าหนดน้ีจะตอ้งเป็น

มาตรฐานท่ีมีระดบัคุณภาพของความพอใจของผูบ้ริโภค และสามารถใหร้าคาท่ีพร้อมจะแข่งขนักบั
ตลาดได ้ 

2) ก  าหนดการจดัการ และการบริหารการผลิตของโรงงานให้เกิดประสิทธิภาพเกิดความ
เขา้ใจกนัระหว่างผูบ้ริหารและคนงาน  

3) ใหก้ารอบรมความรู้ความเขา้ใจในกระบวนการผลิตท่ีถกูตอ้งแก่คนงาน และให ้ 
ปฏิบติัตามวิธีท่ีถกูตอ้งดว้ยความส านึกท่ีเสมือนหน่ึงว่าเป็นกิจการของคนงานเอง  

4) ถา้ผลิตภณัฑต์กนอกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพ หรือผลิตภณัฑเ์ร่ิมไม่ไดม้าตรฐาน
ตามท่ีก  าหนด จะตอ้งค้นหาสาเหตุของความผนัแปรท่ีท าให้ผลิตภณัฑ์ไม่ได้มาตรฐาน หรือเร่ิม
ไม่ได้มาตรฐานว่าเกิดจากสาเหตุใด คน เคร่ืองจกัร หรือวตัถุดิบ แลว้หามาตรการแกไ้ขเพื่อให้
ผลิตภณัฑก์ลบัเขา้สู่มาตรฐานท่ีก  าหนด  

5) ตรวจสอบและทดสอบคุณภาพอย่างจริงจังก่อนน าออกจ าหน่ายเพื่อประกันระดับ
คุณภาพผลิตภณัฑท่ี์ผลิตได ้ 

6) ปรับปรุงระดบัคุณภาพผลิตภณัฑท่ี์เป็นมาตรฐานท่ีก  าหนดให้ไดต้ามความตอ้งการของ
ตลาด และเกิดความพอใจในคุณภาพและราคาแก่ผูบ้ริโภควิธีการควบคุมคุณภาพขา้งตน้เป็นระบบ
การควบคุมคุณภาพ ซ่ึงโดยมากจะใชว้ิธีการทางสถิติเขา้ช่วยในการควบคุมคุณภาพดว้ยการสร้าง
แผนภูมิคุณภาพควบคุมสินคา้ การสุ่มตวัอยา่งบางส่วนข้ึนมาตรวจสอบ และการเลือกแผนการเลือก
ตวัอยา่งเพ่ือใหเ้หมาะสมกบัผลิตภณัฑ ์นอกจากน้ีวิธี การทางสถิติยงัช่วยในการตดัสินใจในการวาง
แผนการผลิตปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือใหผ้ลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพท่ีดี 

2.6.4 ประโยชน์ที่ได้รับจากการควบคุมคุณภาพ  
การควบคุมคุณภาพเมื่อสามารถท าให้บรรลุตามเป้าหมายแลว้จะไดป้ระโยชน์จากการ

ควบคุมคุณภาพ คือ  
1) ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตได้เสียน้อยลง ในระบบการควบคุมคุณภาพโรงงานไม่ต้องการ

ผลิตภณัฑเ์สียแลว้น าไปท าลายท้ิงผลิตภณัฑด์ว้ยการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑก่์อนออกจ าหน่าย 
ซ่ึงการตรวจสอบคุณภาพแมว้่าจะตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการตรวจสอบ แต่เมื่อเทียบกบัผลิตภณัฑ์เสีย
แลว้น าไปท าลายท้ิง ผลจากการตรวจสอบเพื่อควบคุมคุณภาพจะท าใหข้องเสียในกระบวนการผลิต
นอ้ยลง  

2) ลดค่าใชจ่้ายในการคดัเลือกผลิตภณัฑ ์ในโรงงานผลิตท่ีไม่มีการควบคุมคุณภาพหลงัจาก
ผลิตผลิตภณัฑ์มาได้แลว้จะตอ้งมีการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีดีหรือเสียออกจากกัน ซ่ึงการคัดเลือก
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ผลิตภณัฑดี์หรือเสีย จะท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการคดัเลือกผลิตภณัฑ์สูง แต่ถา้มีการควบคุมคุณภาพ
ในกระบวนการผลิตแลว้โรงงานผูผ้ลิตก็ไม่จาเป็นต้องคดัเลือกผลิตภณัฑ์ดีและเสียออกจากกัน 
เพราะในระบบควบคุมคุณภาพก็จะสามารถท่ีจะลดค่าใชจ่้ายในการคดัเลือกผลิตภณัฑ์ดีหรือเสีย
ออกจากกนัได ้ 

3) ลกูคา้เกิดความพอใจในผลิตภณัฑ ์ถา้ในขบวนการผลิตท่ีมีการควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์
ท่ีผลิตมาไดก้็อยูใ่นเขตควบคุมคุณภาพ เม่ือน าผลิตภณัฑน์ั้นออกจ าหน่าย และลกูคา้ซ้ือสินคา้นั้นไป
ใช ้ความพอใจในสินคา้ท่ีลกูคา้ซ้ือไปก็มีมากช่ือเสียงของโรงงานผูผ้ลิตก็ดีข้ึน  

4) ท าใหข้ายสินคา้ไดต้ามราคาท่ีก  าหนดไว ้การควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑท์ าใหเ้ราทราบว่า
ผลิตภณัฑอ์ยูใ่นระดบัใด หรือเกรดคุณภาพใดซ่ึงสามารถท าให้เราก  าหนดราคาขายผลิตภณัฑ์ตาม
ระดบัคุณภาพสินคา้หรือเกรดได ้เช่น ในกระบวนการผลิตสงักะสีแห่งหน่ึงระหว่างท่ีท าการผลิตจะ
มีการตรวจสอบคุณภาพสังกะสีจากกระบวนการผลิต โดยท่ีการผลิตแต่ละวนัจะมีการคัดเลือก
ผลิตภัณฑ์ ออกเป็น 3 เกรด และแต่ละเกรดให้ระดบัคุณภาพของ ผลิตภัณฑ์แตกต่างกันในการ
ก าหนดราคาจ าหน่ายจะใหร้าคาของเกรดสังกะสีไว ้3 ระดบั คือ เกรด A เป็นระดบัท่ีมีคุณภาพสูง
สุดจะมีราคาแพงท่ีสุด เกรด B เป็นระดบัท่ีมีคุณภาพปานกลางจะมีราคาต ่ากว่าเกรด A และเกรด C 
เป็นระดบัท่ีมีคุณภาพต ่าสุดจะมีราคาต ่าสุด  

5) อ่ืนๆนอกจากประโยชน์ท่ีกล่าวมาแลว้ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการควบคุมคุณภาพ คือ  
5.1) ท าใหช่ื้อเสียงของโรงงานผลิตดี เพราะสามารถขายสินคา้ท่ีมีคุณภาพ แก่ผูบ้ริโภค  
5.2) ขวญัและก าลงัใจของพนักงานดีข้ึน เพราะถา้สินคา้มีคุณภาพไดรั้บความเช่ือถือจาก

ลกูคา้ สินคา้ก็ขายดีโรงงานผลิตมีก  าไรมาก ผลตอบแทนท่ีใหก้บัพนกังานก็มาก ขวญัและก าลงัใจก็
ดีข้ึนตามไปดว้ย  

5.3) สามารถแกไ้ขกระบวนการผลิตขณะท่ีเกิดการบกพร่องระหว่างการผลิตไดอ้ย่างทนัที
ไม่ตอ้งรอใหถึ้งกบัตอ้งมีการหยดุการผลิต  
2.7 การตรวจสอบเพือ่การควบคุม  

การตรวจสอบเพื่อการควบคุมเป็นส่วนหน่ึงของวิธีการควบคุมคุณภาพ เพื่อให้ไดร้ะดับ
คุณภาพท่ีดีดว้ยการตรวจสอบจุดต่างๆ จากกระบวนการผลิตซ่ึงการตรวจสอบกระบวนการผลิต ณ 
จุดใดข้ึนอยูก่บัการก าหนดของวิศวกร โดยพยามยามก าหนดจุดตรวจสอบท่ีมีความส าคญัต่อการ
ผลิตใหม้ากท่ีสุดและนอ้ยจุดท่ีสุด เพราะการตรวจสอบยิง่มากจุดก็ยิง่ท าใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้ายใน
การตรวจสอบมากผลิตภณัฑมี์ราคาสูงข้ึน ในกระบวนการผลิตจุดท่ีตอ้งท าการตรวจสอบเพื่อการ
ควบคุมจุดใหญ่ๆ มีดว้ยกนั 3 จุดใหญ่ คือ  
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2.7.1 ตรวจสอบวตัถุดิบ 
วตัถุดิบเป็นจุดท่ีต้องท าการตรวจสอบจุดแรกท่ีมีความส าคัญต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

เพราะถา้วตัถุดิบท่ีจะใช้ในการผลิตไม่ไดม้าตรฐานคุณภาพท่ีผลิตได้เองของผลิตภณัฑ์ก็ ไม่ได้
มาตรฐานดว้ย  
2.7.2 ตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

 เคร่ืองจกัรเป็นส่วนของการผลิตท่ีมีส่วนประกอบเป็นจ านวนมาก ท่ีใชใ้นการผลิตถา้ส่วน
หน่ึงส่วนใดของเคร่ืองจกัรมีความผนัแปรเปล่ียนไป ผลผลิตท่ีไดรั้บก็มีความผนัแปรเปล่ียนไป ไม่
อยูใ่นระดบัมาตรฐานท่ีก  าหนดการตรวจสอบจะตอ้งตรวจสอบจุดต่างๆ ของเคร่ืองจกัร เพื่อไม่ให้
เกิดความผนัแปรของเคร่ืองจกัรโดยเฉพาะจุดท่ีมีการติดตั้งใหม่หรือเร่ิมเดินเคร่ืองใหม่  
2.7.3 ตรวจสอบผลติภัณฑ์ส าเร็จรูป 

 ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเป็นผลิตภณัฑ์พร้อมท่ีจะส่งออกจ าหน่าย ดงันั้น ผลิตภณัฑ์ในส่วนน้ี
จะต้องเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีดีมีคุณภาพ ซ่ึงผลิตภัณฑ์ท่ีดีมีคุณภาพจะต้องเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีผ่านการ
ตรวจสอบอยา่งละเอียด เพื่อสามารถควบคุมการผลิตไดอ้ยา่งสมบูรณ์  
การตรวจสอบผลิตภณัฑจ์ะจ าแนกวิธีการการวดัการตรวจสอบออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ  

1) การตรวจสอบผลิตภณัฑ์ดว้ยตวัแปร (Inspection by Variable) เป็นวิธีการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ด้วยการวดัผลิตภัณฑ์ในเชิงปริมาณ เช่น ความตึงของเส้นด้ายเส้นผ่าศูนยก์ลางของ
จอภาพทีวี อุณหภูมิ น ้ าหนักของนมท่ีบรรจุลงกระป๋อง เป็นตน้ นับหน่วยไดเ้ป็นกรัม เซนติเมตร 
กิโลกรัม ออนซ ์และอ่ืนๆ ในเชิงปริมาณ  

2) การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยคุณลักษณะ (Inspection by Attribute) เป็นวิธีการ
ตรวจสอบผลิตภณัฑอ์ยา่งหยาบๆ ไม่สามารถวดัไดใ้นเชิงปริมาณ แต่สามารถบอกไดแ้ต่เพียงว่า ดี
เสีย ใชไ้ด ้ใชไ้ม่ได ้ในเชิงคุณภาพซ่ึงในทางปฏิบติั มกันิยมใชว้ิธีการตรวจสอบน้ีมากการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภณัฑท์ั้ง 2 ชนิด น้ียงัจ  าแนกวิธีการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑไ์ดอี้ก 3 วิธี คือ 

2.1) วิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑทุ์กช้ินวิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑน้ี์ เป็นวิธีการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภณัฑ ์100 เปอร์เซ็นต ์คือผลิตภณัฑทุ์กช้ินท่ีผลิตมาได ้จะถูกตรวจสอบทั้งหมดเพ่ือหา
ผลิตภัณฑ์เสียจากการผลิตทั้งหมด ซ่ึงวิธีการตรวจสอบน้ีเป็นวิธีการท่ีง่ายและสะดวกต่อการ
ตรวจสอบ ไม่จ  าเป็นต้องใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างเข้ามาช่วยแต่ก็มีข้อเสียบางอย่างส าหรับการ
ตรวจสอบผลิตภณัฑ ์ทั้งน้ีเพราะวิธีการน้ีจะท าใหผู้ท่ี้ท าการตรวจสอบผลิตภณัฑเ์กิดความเบ่ือหน่าย 
และจ าเจกับงานเกินไป ผลจะน าไปสู่ความเม่ือยลา้ และขาดความตั้ งใจท่ีจะท างานนั้ นให้มี
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึนส าหรับการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ 100 เปอร์เซ็นต์นอกจากเกิดผลเสีย
ดงักล่าวแลว้ การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์100 เปอร์เซ็นต ์ยงัจะท าให้เสียค่าใชจ่้ายและเวลาใน
การตรวจสอบมากข้ึนดว้ย  
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2.2) วิธีตรวจสอบผลิตภณัฑจ์ากการสุ่มตวัอย่างจากล๊อต เน่ืองจากการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภณัฑ ์100 เปอร์เซ็นต ์มีผลเสียท าใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้าย ในการตรวจสอบมาก ดงันั้นเพ่ือลด
ค่าใชจ่้ายและเวลาในการตรวจสอบจึงไดท้ า การตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์จากการสุ่มตวัอย่าง
ผลิตภณัฑ์บางส่วนเพ่ือใช้เป็นตัวแทนผลิตภัณฑ์ทั้งหมดซ่ึงวิธีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์โดยสุ่ม
ตวัอยา่งจากลอ๊ตน้ีจะท าการสุ่มตวัอยา่งบางส่วนจากแต่ละล๊อตข้ึนมาท าการตรวจสอบ เพ่ือใชเ้ป็น
ตวัแทนสรุปผลจากลอ๊ตนั้นว่าจะยอมรับหรือปฏิเสธลอ๊ตนั้นภายใตเ้ง่ือนไขต่างๆ ท่ีสร้างข้ึน  

2.3) วิธีการตรวจสอบผลิตภณัฑจ์ากกระบวนการผลิต ในกระบวนการผลิตหน่ึงอาจมีความ
ผนัแปรเกิดข้ึนไดจ้ากคน วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัร ซ่ึงความผนัแปรเหล่าน้ีจะก่อใหก้ระบวนการ 

ผลิตไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก  าหนด ดงันั้น ในการตรวจสอบผลิตภณัฑอ์าจท าการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภณัฑต์ั้งแต่เร่ิมกระบวนการผลิตจากคน วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัรไปสู่ผลผลิตท่ีผลิตไดซ่ึ้งจะช่วย
ใหส้ามารถแกไ้ขขอ้ผดิพลาดจากกระบวนการผลิตไดท้นัที โดยแกส้าเหตุท่ีเกิดข้ึนจากกระบวน การ
ผลิตในแต่ละจุดดว้ยการใชว้ิธีการทางสถิติช่วยในการวิเคราะห์ตรวจสอบ 

2.8 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง  
กฤษดา วรรณภินพงศ์ และปิยะพงษ์ เกิดปิยะ (2547) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัการลด

ของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก โดยท าการศึกษาเก่ียวกบักระบวนการผลิต
กระสอบสานพลาสติก การเก็บขอ้มลูของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติกเพื่อน ามา
แกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีวิธีการศึกษาได ้แยกเป็นขั้นตอนการวิจยั
ดงัน้ี  

1. ศึกษากระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก  
2. เก็บรวบรวมขอ้มลูของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก  
3. ศึกษาขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติก  
4. วิเคราะห์ หาสาเหตุการเกิดของเสียเศษผา้หวั-ทา้ย  
5. คิดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย  
6. แกปั้ญหาของเสียในกระบวนการผลิตกระสอบสานพลาสติก  
ซ่ึงจากการทดลอง สามารถลดของเสียในกระบวนการเคลือบกระสอบสานพลาสติกได ้

ร้อยละ 52.32 ต่อการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มว้น โดยปริมาณของเสียท่ีลดลงสามารถนา
ไปผลิตเป็นกระสอบสานพลาสติก ขนาดบรรจุ 1,000 กรัม จานวน 3 ใบ คิดเป็นมูลค่าท่ีเพ่ิมข้ึนจาก
การลดของเสียเป็นเงิน 600 บาท ต่อการเคลือบกระสอบสานพลาสติก 1 มว้น 

ผดุงศักด์ เปลีย่นผึง้ และอดุลรัตน์ อภิรักษ์ (2548) ไดจ้ดัท ากรณีศึกษาเก่ียวกบัการลดของ
เสียจากกระบวนการชุบสีดว้ยไฟฟ้าโดยมีการประยกุตเ์ทคนิค การควบคุมคุณภาพมาใชใ้นการเก็บ
ขอ้มลูทางสถิติและการศึกษางานท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
เพื่อน ามาเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาได้ด  าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาซ่ึงได้เปรียบเทียบ
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วิธีการแขวนงานกบัจ๊ิกระหว่างแบบเก่าและแบบใหม่ การปรับปรุงวิธีการท างานให้เป็นมาตรฐาน 
และปรับปรุงการตรวจสอบช้ินงานแบบ 100 เปอร์เซ็นต์ โดยการออกแบบใบตรวจสอบ
กระบวนการท างานส่งผลท าใหข้องเสียลดลงเหลือ 5.68 เปอร์เซ็นต ์จากเดิม 10.50 เปอร์เซ็นต์ และ
สามารถลดตน้ทุนการผลิตได ้161,476 บาท จาก 351,800 บาท  

เจษฎา มกิขุนทด และคณะ (2553) ไดจ้ดัท าการศึกษาการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตยา
จุดกนัยงุ ดว้ยวิธีการน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ จากการด าเนินการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตยา
จุดกนัยงุ ดว้ยวิธีการน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ โดยการสร้างเคร่ืองแปรสภาพของเสีย ข้ึนมาช่วยใน
การแปรสภาพของเสียแลว้น าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ในกระบวนการผลิตยาจุดกนัยุง สามารถลด
ตน้ทุนในกระบวนการผลิตยาจุดกนัยงุเฉพาะแผนก Punching คิดเป็นมลูค่าเฉล่ีย 18,743.20 บาทต่อ
เดือน และการลดปริมาณของเสีย ในกระบวนการผลิตยาจุดกนัยุง เฉพาะแผนก Punching จากการ
ด าเนินการสร้างเคร่ืองแปรสภาพของเสีย เพื่อจะลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตยาจุดกนัยุงดว้ย
วิธีการน าของเสียกลบัมาใชใ้หม่ จนพบว่าสามารถลดสดัส่วนวนของเสียในกระบวนการผลิตยาจุด
กนัยงุของแผนก Punching ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเฉล่ียปริมาณของเสียลดลงจาก
เดิม โดยคิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 87.92 จากปริมาณของเสียเดิม  

พรชัย มามี และศศิธร พ่วงจ่าง (2554) ได้จดัท ากรณีศึกษาเก่ียวกับการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ พบว่าปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและก่อ
ให ้เกิดความแปรปรวนคือ วตัถุดิบท่ีน ามาใชใ้นกระบวนการผลิตและเอกสารการท างานของฝ่าย
ผลิตรวมถึงผลการด าเนินการจากการปรับปรุงนั้น สามารถก าจดัตน้เหตุ ของส่ิงท่ีท าให้เกิดของเสีย
ไดส้ าเร็จตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้และผลของการปรับปรุงกระบวนการแสดงให้เห็นถึงการพฒันา
ศกัยภาพในการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนเกือบร้อยเปอร์เซ็นต์ หลงัจากการแกไ้ขขอ้บกพร่อง 
ประสิทธิภาพของการด าเนินงานบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 80 เปอร์เซ็นต์ สามารถลดของเสียไดถึ้ง 
85 เปอร์เซ็นต์ โดยผลกระทบท่ีพบหลงัการปรับปรุงแลว้เป็นผลท่ีเกิดจากปัจจัยใหม่แต่ลกัษณะ
ผลกระทบนั้นมีประโยชน์ อย่างยิ่งในการพฒันาปรับปรุงและยงัสามารถก าหนดแนวทางป้องกนั
เพ่ือไม่ใหเ้กิดปัญหาข้ึนมาไดอี้กในการผลิตคร้ังต่อไป 

 


