
 บทท่ี 1  

แนวคดิของการควบคุมคณุภาพ  
(Quality Control : QC) 

โดยทั่วไปสินค้าในตลาดจะมีราคาแปรผันตามคุณภาพสินค้า  สินค้าคุณภาพดีย่อมมีราคาสูงกว่าสินค้า
คุณภาพไม่ดี คุณภาพของสินค้าในอดีตมีความหลากหลาย และแตกต่างกันมาก สินค้าบางอย่างที่จ าหน่ายใน
ท้องตลาดขาดคุณภาพ หรือคุณภาพต่ าไม่เหมาะสมกับราคา รัฐบาลจึงได้มีการก าหนดมาตรฐานคุณภาพสินค้า
ข้ึนเพื่อควบคุมคุณลักษณะต่าง ๆ ของสินค้า เช่น ลักษณะทางกายภาพได้แก่ ขนาด น้ าหนัก สี ฯลฯ ลักษณะ
ทางเคมีได้แก่ ความเป็น กรดเป็นลักษณะต่าง ๆ เป็นต้น ปัจจุบันนี้ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าบางอย่างบางชนิดจะ
ถูกก าหนดคุณภาพในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (ม.อ.ก) ซึ่งเป็นแนวทางหนึ่งของการควบคุมคุณภาพ
สินค้าอุตสาหกรรม 

1.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (Definition of quality control) 

ค าว่า การควบคุมคุณภาพ เป็นการรวมค าสองค าเข้าด้วยกันค าหนึ่งคือค าว่า การ ควบคุมตรงกับค าใน
ภาษาอังกฤษว่า “Control” ส่วนอีกค าหนึ่งคือ ค าว่า คุณภาพ ตรงกับค าในภาษาอังกฤษว่า “Quality” ซึ่งค า
สองค านี้มีความหมายดังนี้ 

การควบคุม (Control) หมายถึง การบังคับให้กิจกรรมต่าง ๆ ได้ด าเนินการตาม แผนที่วางไว้ (เปรื่อง 
กิจรัตน์ภร, 2537 : 202) ส่วนค าว่า คุณภาพ (Quality) หมายถึง ผลผลิตที่มีความเหมาะสม ที่จะน าไปใช้ใน
งาน Fine ness for use) ออกแบบได้ดี (Quality of design) และมีรายละเอียดที่เป็นไปตามมาตรฐานที่
ก าหนด (ศูนย์อบรม กฟภ. 2531 : 14) เธียรไชย จิตต์แจ้ง (2530 : 666) ได้ให้ความหมายของการควบคุมว่า
หมายถึงกิจกรรมจ าเป็น ต่าง ๆ ที่จะต้องกระท าเพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพและได้ผล
ตลอดไป  นอกจากนี้ วิชัย แหวนเพชร (2536 : 111) ยังได้ให้ความหมายของ คุณภาพไว้ดังนี้ คุณภาพคือ 
ผลิตภัณฑ์มีความคงทน มั่นคง มีสภาพดีสามารถใช้และท างานได้ดีรวมทั้งมีรูปร่างสวยงาม เรียบร้อยกลมกลืน 
ท าให้น่าใช้ด้วย กล่าวโดยสรุปแล้วคุณภาพหมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบ ได้ เหมาะสมในงานได้ดี 
กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบร้อย และมีราย ละเอียดเป็นไปตามข้อก าหนดของผู้สั่งซื้อที่
ก าหนดไว้ นอกจากนี้ยังจะต้องมีความปลอดภัยใน การใช้งานด้วย 

เมื่อค าน าสองค ามารวมกันคือ การควบคุมและค าว่าคุณภาพก็จะได้ค าว่า การควบคุมคุณภาพ 
(Quality Control) วิชัย แหวนเพชร (2534 : 112) ยังได้ให้ความหมายของการควบคุมคุณภาพไว้ว่า เป็นการ
จัดกิจกรรมต่าง ๆ ที่จะท าให้ผลผลิตอันได้แก่ สินค้า หรือบริการ มีความเหมาะสมที่จะน า ไปใช้งานได้ดี  
กิจกรรมดังกล่าวนั้น ได้แก่  การควบคุมวัตถุดิบ การออก แบบ และกระบวนการผลิต วินิจ วีรยางกูร (2523 : 
213) ยังได้ให้ความหมายการควบคุมคุณ  ภาพไว้อีกว่า เป็นการจัดการควบคุมวัตถุดิบและการควบคุมการผลติ 
เพื่อป้องกันไม่ให้ผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปมีข้อบกพร่องและเกิดการเสียหายนอกจากนี้ ความหมายของ
การควบคุมคุณภาพที่ให้ไว้ในคู่มือ MIL-STD-109) คือ การบริหารงานในด้านการควบคุมวัตถุดิบ และ การ
ควบคุมการผลิตเพื่อเป็นการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ที่ส าเร็จออกมามีข้อบกพร่องและเสียหายนั่นเอง (เสรี ยู
นิพนธ์ และคณะ 2528 : 12) เปรื่อง กิจรัตน์ภร (2537 : 202) ยังได้ให้ความ หมาย ของการควบคุมคุณภาพ
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ว่า หมายถึงการบังคับให้กิจกรรมต่าง ๆ ด าเนินการผลิตสินค้า ให้ได้มาตรฐาน ตามที่ก าหนด คุณลักษณะ
เอาไว้ เช่น การคัดเลือก การตรวจสอบวัตถุดิบ การควบคุมกระบวนการผลิต ควบคุมพนักงาน รวมทั้งการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์และทดสอบผลผลิตด้วย 

กล่าวโดยสรุปแล้ว การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การจัดกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อให้ ผลิตออกมาดีเป็นไป
ตามแบบ มีความประณีต เรียบร้อย สวยงาม น าไปใช้งานได้ดี สะดวก และเหมาะสมกับราคากิจกรรมดังกล่าว
ก็คือ กิจกรรมการคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมในกระบวน การผลิต กิจกรรมการตรวจสอบและทดสอบผลผลิต 
เป็นต้น 

เพื่อให้เกิดความเข้าใจวิธีการควบคุมคุณภาพที่เหมาะสม โดยเสียค่าใช้จ่ายน้อยที่สุด ดูภาพประกอบ 
ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-1 : แสดงค่าใช้จ่ายรวมในการควบคุมคุณภาพ 
ที่มา: Juran อ้างใน Ramasamy, 2009: 2.5 

จากภาพประกอบข้างบนจะเห็นว่า การควบคุมคุณภาพจะเกี่ยวข้องกับค่าใช้จ่าย การควบคุมคุณภาพ
อย่างเข้มข้นหรือมีคุณภาพ 100 % จะท าให้เสียค่าใช้จ่ายสูงมาก และถ้าควบ คุมคุณภาพอย่างหละหลวม และ
ปล่อยให้ของไม่ดีผ่านไป ย่อมจะก่อให้เกิดผลเสียหายมากภาย หลัง เช่น ลูกค้าไม่ให้ความเช่ือถือในสินค้า เป็น
ต้น ฉะนั้นการควบคุมคุณภาพจึงต้องค านึงถึง วิธีการที่เหมาะสมเพื่อจะให้เสียค่าใช้จ่ายน้อยที่สุด (Save cost) 

ชนิดของคุณภาพ (Type of Quality) การจ าแนกคุณภาพสามารถจ าแนกออกได้ เป็น 4 ชนิด คือ 
- คุณภาพที่บอกกล่าว (Stated Quality)  
- คุณภาพที่แท้จริง (Real Quality)  
- คุณภาพที่โฆษณา (Advertised Quality)  
- คุณภาพจากประสบการณ์ที่ใช้ (Experienced Quality) 

คุณภาพท่ีบอกกล่าว (Stated Quality) คุณภาพที่บอกกล่าว หมายถึง คุณภาพที่ก าหนดข้ึน
ระหว่างผู้ซื้อ (Customer) และ ผู้ขาย (Distributor) ผู้ซื้อ (ลูกค้า) จะเป็นผู้ก าหนดว่าอยากจะได้สินค้าที่มี
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คุณภาพอย่างนั้น อย่างนี้ คุณภาพนี้อาจจะก าหนดลงไปในสัญญาซื้อขาย (Buy-sale contract) เพื่อให้ผู้ผลิต
หรือฝ่ายโรงงานท าหน้าที่ผลิตและให้ได้คุณภาพตามที่ก าหนดด้วย หากไม่ได้คุณภาพตามที่ก าหนด  ผู้ซื้อ
อาจจะไม่ยอมรับผลิตภัณฑ์นั้น ๆ ก็ได้ 

คุณภาพแท้จริง (Real Quality) หมายถึง คุณภาพในตัวผลิตภัณฑ์ ที่ เริ่มตั้งแต่ผลิตและน า
ผลิตภัณฑ์ไปใช้งาน จนกระทั่งผลิตภัณฑ์หมดอายุลง ระดับคุณภาพแท้จริงจะมีคุณภาพสูงเพียงใดจะข้ึนอยู่กับ
องค์ประกอบของกระบวนการ เช่น การออกแบบ วัตถุดิบที่น ามาใช้และกระบวนการผลิตในกระบวนการผลิต
ผู้ผลิตจะต้องท าให้ดีที่สุดเพื่อผลผลิตที่จะออกมาดีแต่หากคุณภาพแท้จริงออกมาต่ ากว่าคุณภาพที่คาดหวังไว้
ผลเสียก็จะตกแก่ผู้ผลิตสินค้าที่ผลิตออกมาก็จะขายไม่ได้  ผู้บริโภคไม่ไว้วางใจสินค้าและเปลี่ยนไปใช้สินค้า
ลักษณะเดียวกันที่เป็นย่ีห้ออื่น ๆ 

คุณภาพท่ีโฆษณา (Advertised Quality) คุณภาพที่โฆษณา หมายถึง คุณลักษณะต่าง ๆ ของ
สินค้าที่ผู้ผลิตเป็นผู้ก าหนดเอง และก็โฆษณาทั่วไป อาจจะวิธีการโฆษณา (Advertising) ตามวิทยุ โทรทัศน์ 
หนังสือพิมพ์ วารสารตีพิมพ์ต่าง ๆ หรือแม้แต่กล่องบรรจุภัณฑ์ของสินค้านั้น ๆ คุณภาพที่โฆษณานี้สินค้า
บางอย่างอาจจะมีการโฆษณาเกินความเปน็จรงิได้ ดังนั้นคุณภาพโฆษณาน้ีผู้บริโภค (Consumer) จะต้องเปน็ผู้
พิจารณาเอาเองให้รอบคอบ  จึงจะสามารถซื้อสินค้าได้คุณภาพ ตามที่ต้องการ 

คุณภาพจากประสบการณ์ ท่ีใช้  (Experienced Quality) หมายถึง คุณภาพที่ เกิดข้ึนจาก
ประสบการณ์ของผูใ้ช้สินค้าเอง คุณภาพจะดีไม่ดีอย่างไรข้ึนอยู่กับผูใ้ช้ หากผู้ใช้สินค้าน าสินค้าไปใช้ผลออกมาดี 
ก็จะบอกว่าสินค้าน้ันดีและก็อาจจะท าให้ผู้ใช้บอกกันต่อ ๆ ไปด้วย หากไม่ดี ผู้ใช้ก็จะบอกว่าสินค้าน้ันไม่ดี ซึ่ง
ค าว่าดีไม่ดีนี้จะข้ึนอยู่กับเฉพาะตัวบุคคลแต่ละคน ฉะนั้นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ผู้ผลิตควรผลิตให้
หลากหลายในสินค้าเดียวกันเพือ่ให้ผูบ้รโิภคเลอืกใช้ตามความเหมาะสมของตัวเอง เช่น การ ผลิต น้ ายาสระผม 
ผู้ผลิตอาจจะผลิตสูตรส าหรับผมแห้ง ผมขาดการบ ารุงรักษา สูตรส าหรับหนังศีรษะมีรังแค สูตรแก้คัน สูตร
ป้องกันผลร่วง เป็นต้น 

ความจ าเป็นในการควบคุมคุณภาพ ในกระบวนการผลิตสินค้าใด ๆ ส่วนประกอบที่ถือว่าเป็นหลัก
ส าคัญที่ท าให้เกิดผลผลิตที่ดีก็คือ เครื่องจักร และวัตถุดิบ ซึ่งส่วนประกอบทั้ง 3 ประการ จะส่งผลให้ผลผลิต
ออกมาดี อยู่ในระดับมาตรฐาน น่าเช่ือถือส าหรับผู้บริโภค แต่ในความเป็นจริงในกระบวนการผลิต มักจะเกิด
ความผันแปรอยู่เสมอ ตั้งแต่ คน เครื่องจักร และวัตถุดิบ ซึ่งการเกิดการ เปลี่ยน แปลงดังกล่าว จะส่งผลให้
ผลิตภัณฑ์เสียที่พอยอมรับไม่ได้ต้องถูกปฏิเสธไป จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพสินค้า เพื่อให้
ผลิตภัณฑ์เสียพอยอมรับไม่ได้ต้องถูกปฏิเสธไป  จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพสินค้าด้วยการควบคุม
ความผันแปรที่เกิดข้ึนจากคน เครื่องจักร และวัตถุดิบ (อดิศักดิ์ พงษ์พูลผลศักดิ์, ม.ป.ป., 14-15) 

1. คน (Man) เป็นองค์ประกอบหนึ่งในการผลิตที่ท าให้เกิดความผันแปรในกระบวนการผลิต
ซึ่งความผันแปรของคนน้ีได้แก่ ความผันแปรเนื่องมาจากการจัดการและแรง งานความผันแปรอันเกิดจากการ
จัดการ (Management) นี้เกิดจากการท างานที่ขาดการวางแผนที่ดี มีการเปลี่ยนแปลงการจัดการอยู่เสมอ 
ส่วนความผันแปรทางด้านแรงงาน (Worker) เป็นความผันแปรที่เกิดจากแรงงานที่ขาดความรู้ ขาดความ
ช านาญ เบื่อหน่าย สุขภาพ เป็นต้น ซึ่งสิ่งเหล่าน้ีจะส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ขาดคุณภาพ 
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2. เครื่องจักร (Machine) เป็นส่วนประกอบที่ท าให้เกิดความผันแปรในการผลิตได้ เพราะ
เครื่องจักรที่ใช้ไปนาน ๆ จะท าให้เกิดการสึกหรอเกิดข้ึน การท างานขาดความ แม่นย าผลผลิตที่ได้ก็ขาด
คุณภาพ 

3. วัตถุดิบ (Material) เป็นส่วนประกอบของการผลิต กล่าวคือ ถ้าวัตถุดิบ ขาดคุณภาพ
ผลผลิตที่ได้ก็จะขาดคุณภาพ การควบคุมคุณภาพจึงถือว่าเป็นความจ า เป็นของกระบวนการผลิต เพื่อให้
ผลผลิตได้มาตรฐานตามต้องการ 

1.2 ประวัติความเป็นมาของการควบคุมคุณภาพ 

ความเป็นมาของการควบคุมคุณภาพนั้นเป็นที่ถือปฏิบัติกันมานานแล้ว ตั้งมนุษย์นั้น รู้จักการผลิต
เป้าหมายของการควบคุมแรก ๆ นั้นเน้นในเรื่องกระบวนการผลิต เช่น การผลิตต้องไม่มีสิ่งของเสียหายมี
ผลผลิตที่เป็นต้น การผลิตและการควบคุมการผลิตมีความส าคัญมากขึ้นเมื่อมีการผลิตเป็นจ านวนมาก (Mass 
production) และผลิตในโรงงาน เพราะในข้ันนี้จะมีวัตถุดิบเข้ามามากมายหลายชนิด ดังนั้นการควบคุม
คุณภาพต่าง ๆ จึงเป็นสิ่งจ าเป็น (วิชัย แหวนเพชร, 2534 : 112) เมื่อผลผลิตมีจ านวนมากขึ้น เพื่อให้ผู้บริโภค
ได้สินค้าหรือบริการที่เป็นมาตรฐานการควบคุมคุณภาพจึงต้องมีความระมัดระวัง และเพิ่มความแม่นย า 
รวดเร็ว และน าวิชาการทางสถิติมาใช้มากข้ึน ในปี ค.ศ. 1924 วอลเทอร์ เอ.ซีวาท์ (W.A.Shewhart) ชาว
อเมริกาได้น าแผนภูมิการควบคุมคุณภาพมาใช้กับบริษัท Bell Telephone Laboratories ต่อ มาในปี ค.ศ. 
1926 เฮค.เอฟ.ดอล์จ. (H.E.Dodge) และเฮท.ซี.โรบิก (HC Robig) พนักงาน บริษัท Bell Telephone ได้
น าเอาหลักการทางสถิติมาสร้างตารางส าหรบัสุม่ตัวอย่างของการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ (วิชัย แหวน
เพชร, 2534 : 113) จนกระทั่งสงครามโลกครั้งที่ 2 สหรัฐอเมริกาได้ส่ง ดับบลิวด์ อี. เอมิง (W.E.Deming) ไป
ช่วยเหลือญี่ปุ่นทางด้านเศรษฐกิจและเขาได้เผยแพร่วิชาการควบคุมคุณภาพตามหลักทางสถิติให้แก่ชาวญี่ปุ่น 
ที่เรียกว่า “การควบ คุมคุณภาพทางสถิติ” (Statistical Quality Control : SQC) (เปรื่อง กิจรัตน์ภร, 2537 : 
203) การน าหลักการควบคุมคุณภาพของกลุ่มตะวันตกไปเผยแพร่ในประเทศญี่ปุ่นเองก็ได้พัฒนาการควบคุม
คุณภาพของตนเองควบคู่กันไป และน าหลักการสถิติไปใช้มากข้ึนพร้อมกันนั้นชาวญี่ปุ่น ก็ได้เอาจริงเอาจังกับ
การควบคุมคุณภาพด้วยความขยันขันแข็ง ท างานด้วยความละเอียดประณีต 

ท างานเป็นทีมและมีการแข่งขันระหว่างกลุ่มท างานจึงเกิดกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ (Quality Control 
Circle หรือรู้จักกันดีคือ QCC) กิจกรรมนี้จะท าให้ชาวญี่ปุ่นมีความเป็นเลิศในเรื่องของการควบคุมสินค้า 
(Richard J.Shconberger) เทคนิคการผลิตแบบญี่ปุ่นแปลจาก Japanese Manufacturing Thehniquies 
แปลโดย พิชิต สุขเจริญพงษ์, 2530 : 19) จนกระทั่งปัจจุบันน้ีกิจกรรมควบคุมคุณภาพได้มีการพัฒนาไปถึงข้ัน
ที่เรียกว่า “การควบคุมคุณภาพแบบสมบูรณ์ Total Quality Control ที่ เรียกย่อ ๆ ว่า TQC ในประเทศ
อังกฤษได้ก่อตั้งสถาบันมาตรฐานของอังกฤษเป็นสถาบันเอกเทศไม่หวังผลก าไร ตั้งข้ึนมาเพื่อใช้ควบคุม
มาตรฐานการอุตสาหกรรมได้รับทุนอุดหนุนจากวงการอุตสาหกรรม และการจ าหน่ายเอกสารสถาบันนี้จะ
ก าหนดมาตรฐานที่เป็นมาตรฐานสถาบัน ถ้าผลิตภัณฑ์อันใดเข้าข่ายตามมาตรฐานของสถาบันนี้ ผู้ผลิตก็จะ
แสดงให้มหาชนทราบได้โดยการเขียนเครื่องหมายบนผลิตภัณฑ์นั้น ๆ ในประเทศที่ส่ง สินค้าออก (Export) 
จ าหน่ายยังต่างประเทศ มาตรฐานระดับสากลเป็นสิ่งส าคัญยิ่งการท างานของเจ้าหน้าที่มาตรฐานสากลได้รับ
ความอุปการะจาก ISO (International Organization for Standardization) “ISO” เป็นองค์กรสากลที่
ประกอบด้วย สมาชิกที่เป็นสถาบันมาตรฐานแห่งชาติ จากประเทศต่าง ๆ กว่า 100 ประเทศทั่วโลก ก่อตั้งข้ึน 
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ในปี ค.ศ. 1987 โดยมี ภารกิจในการสนับสนุนและพัฒนาการมาตรฐานและกิจกรรมที่เกี่ยวข้องทั้งนี้เพื่อสนอง
ต่อการค้าขายแลกเปลี่ยนสินค้าและบริการของนานาชาติทั่วโลก รวมทั้งการพัฒนาความร่วมมือในด้าน
วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีเศรษฐศาสตร์ และภูมิปัญญาของมวลมนุษยชาติ ผลงานที่เห็นเป็นรูปธรรมได้แก่ การ
ก าหนดมาตรฐานต่าง ๆ ที่เรียกว่า “มาตรฐานสากล” (International Standard) และได้มีบทบาทในการ
ก าหนดมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9000 และได้เผยแพร่เป็นครั้งแรก เมื่อ ค.ศ. 1987 เพื่อใช้เป็นเกณฑ์ใน
การก าหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์หรือบริการ (บรรจง จันท มาศ, 2539 : 7) ประเทศอุตสาหกรรมส่วนมากจะ
เป็นสมาชิกของ ISO ซึ่งก่อตั้งหลังสงครามโลกครั้งที่  2 มีหน้าที่ในการให้ค าแนะน าเกี่ยวกับมาตรฐาน
ระดับประเทศของชาติต่าง ๆ ที่ สมาชิก 

ซึ่งช่ือย่อของมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9000 ของประเทศต่าง ๆ ก็จะเรียกช่ือย่อต่างกันดัง
ตัวอย่างในตารางที่ 1-1  

ตารางที่ 1-1 : แสดงช่ือย่อของมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9000 ของประเทศต่าง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (ที่มา : บรรจง จันทมาศ, 2539 : 15) 

ส าหรับประเทศไทยก็ให้ความส าคัญของการควบคุมคุณภาพผลผลิตโดยรัฐบาลได้จัดตั้งส านักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) สังกัดกระทรวงอุตสาหกรรม เป็นสถาบันมาตรฐานแห่งชาติที่จัดต้ัง
ข้ึนตามพระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 มีหน้าที่ด าเนินงานด้านมาตรฐานของ

ช่ือประเทศ ช่ือเรียกย่อ 

1. มาตรฐาน ไอ เอส โอ 

2. ออสเตรเลีย 

3. เยอรมนี 

4. อินเดีย 

5. ไอร์แลนด์ 

6. สหรัฐอเมริกา 

7. ญ่ีปุ่ น 

8. สิงคโปร์ 

9. สวีเดน 

10. ฝร่ังเศส 

11. สวิตเซอร์แลนด์ 

12. ไทย 

13. เบลเยี่ยม 

14. นอร์เวย์ 

15. ยูโกสลาเวีย

1. ISO 9000 

2. AS 3900 

3. DIN BO 9000 

4. IS 300 

5. ISO 9000 

6. ANSI/ASQC Q90 

7. JISZ 9900-1991 

8. SS 308 : 1998 

9. Ss 9000 

10. NF x 50-121 

11. SN - ISO > 900 

12. TIS / ISO 9000 

13. NBN X 50-002-1

14. NS 5801

15. JUS AK. 1.010
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ประเทศเพื่อความปลอดภัยและเศรษฐกิจของประเทศ แล้วยังมีหน้าที่ส่งเสริมอุตสาหกรรมเพื่อสนองนโยบาย
ของรัฐบาลตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ อีกด้วย 

ในปี พ.ศ. 2534 ประเทศไทยได้น าระบบมาตรฐาน ISO 9000 เข้ามาใช้ในประเทศโดยส านักงาน
มาตรฐานผลผลิตอุตสาหกรรม ได้ด าเนินการให้มีการประกาศใช้เป็นมาตรฐานอนุกรมมาตรฐาน มอก. 9000 
เป็นมาตรฐานระดับชาติเพื่อให้บริษัทหรือผู้ส่งมอบ และผู้ซื้อน าไปใช้มีสาระส าคัญ มีเนื้อหาและรูปแบบ
เช่นเดียวกับอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 ขององค์มาตรฐานระหว่างประเทศทุกประการ 

ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ได้ด าเนินงานด้านการรับรองเพื่อสนองนโยบาย
ของรัฐบาล ตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ดังนี้ (อ้างจาก บรรจง จันทมาศ, 2539 : 13) 

1. รับรองคุณภาพผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (Product Certification) โดยการอนุญาตให้แสดง
เครื่องหมายกับผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเป็นไปตามมาตรฐาน 

2. รองรับขีดความสามารถของห้องปฏิบัติการ (Laboratory Accreditation) โดยการด าเนินการ
รับรองห้องปฏิบัติการตามหลักเกณฑ์เช่นเดียวกันกับมาตรฐานของต่าง ประเทศหรือระหว่างประเทศ 

3. รับรองระดับคุณภาพ (Quality System Certification) โดยการด าเนินการ รับรองระบบคุณภาพ 
ตามอนุกรมมาตรฐาน มอก. 9000 ซึ่งเป็นมาตรฐานระดับชาติและมีเนื้อหา ตลอดจนรูปแบบเช่นเดียวกันกับ
มาตรฐานขององค์กรมาตรฐานระหว่างประเทศที่ใช้มาตรฐาน ISO 9000 

ต่อไปนี้เป็นตัวอย่างการรับรองคุณภาพผลติภัณฑ์อุตสาหกรรมและรบัรองระบบคุณภาพของส านักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) 

เครื่องหมายมาตรฐานบังคับ 

ผลิตภัณฑ์ใดที่ก าหนดไว้ว่าเป็นมาตรฐานบังคับผู้ผลิตผู้น าเข้า และผู้จ าหน่ายจะต้องผลิตน าเข้า และ
จ าหน่ายเฉพาะผลิตภัณฑ์ที่เป็นไปตามมาตรฐานเท่านั้น โดยมีเครื่องหมาย มาตรฐานบังคับแสดง 
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ภาพที่ 1-2 : ตัวอย่างการน าเครื่องหมายมาตรฐานบังคับมาใช้ 
ที่มา : http://www.tisi.go.th/data/promote_doc/promote_doc_003.jpg 

เครื่องหมายมาตรฐาน 

ผู้ผลิตที่ต้องการแสดงเครื่องหมายมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ์จะต้องยื่นค าขอรับใบอนุญาตเมื่อส านักงานฯ 
ตรวจสอบโรงงานและผลิตภัณฑ์แล้วว่าสามารถท าได้ตามมาตรฐาน อย่างสม่ าเสมอ ก็จะอนุญาตให้แสดง
เครื่องหมายมาตรฐานที่ผลิตภัณฑ์ 

 
ภาพที่ 1-3 : ตัวอย่างการน าเครื่องหมายมาตรฐานมาใช้ 

ที่มา: http://www.tic.co.th/index.php?op=tips-detail&id=67 
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เครื่องหมายเฉพาะด้านความปลอดภัย 

ผลิตภัณฑ์บางชนิดที่ต้องมีความปลอดภัยในการใช้งาน เช่น ผลิตภัณฑ์ไฟฟ้า  ส านักงานฯ จะก าหนด
มาตรฐานเฉพาะด้านความปลอดภัย หากผู้ผลิตได้รับอนุญาตก็จะแสดง เครื่องหมายมาตรฐานเฉพาะด้านความ
ปลอดภัยที่ผลิตภัณฑ์ 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-4 : ตัวอย่างการน าเครื่องหมายมาตรฐานเฉพาะด้านความปลอดภัยมาใช้ 
ที่มา: http://www.tic.co.th/index.php?op=tips-detail&id=67 

หากองค์กรเป็นผู้หนึ่งที่ได้รับการรับรองระบบคุณภาพของโรงงานภายใต้อนุกรมมาตรฐานระบบ
คุณภาพ มอก. - ISO 9000 ย่อมแสดงว่าองค์กรมีระบบการบริหารงานและการด า เนินการเป็นไปตาม
ข้อก าหนดในอนุกรมมาตรฐานระบบคุณภาพ มอก.- ISO 9000 องค์กรมีสิทธิอย่างเต็มที่ในการแสดง
เครื่องหมายรับรองคุณภาพให้เป็นทีป่รากฏไม่ว่าจะเปน็บนหวักระดาษจดหมาย เอกสารหรือสิง่พิมพ์ของบรษัิท 
และในการโฆษณาต่าง ๆ แต่ทั้งนี้ยกเว้นการแสดงเครื่องหมายบนผลิตภัณฑ์และหีบห่อผลิตภัณฑ์ 

http://www.tic.co.th/index.php?op=tips-detail&id=67
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ภาพที่ 1-5 : ตัวอย่างการรับรองระบบคุณภาพสินค้า ISO 9000 
ที่มา : https://www.google.com/search?q=ตัวอย่างการรบัรองระบบคุณภาพสินค้า+

ISO+9000&num=50&source 

การเลือกแบบส าหรับการรับรองระบบคุณภาพ 

มอก. - ISO 9000 : ชุดมาตรฐานฉบับนี้ แจกแจงให้ทราบถึงความจ า เป็นในการ ด าเนินการ ตาม
นโยบายของการจัดการและการประกันคุณภาพ (Quality Assurance) รวมทั้ง บ่งบอกถึงความสัมพันธ์และ
ความแตกต่างระหว่างแนวคิด และข้อก าหนดต่าง ๆ ในการเลือกใช้ มาตรฐาน มอก. - ISO 9001, มอก. - ISO 
9002 และ มอก. - ISO 9003 กรณีไม่มีข้อตกลง ให้เลือก มอก. - ISO 9004 ส่วนที่มีข้อตกลงก็เลือก มอก. - 
ISO 9001, มอก. - ISO 9002 หรือ มอก. - ISO 9003 อันใดอันหนึ่ง เพื่อเป็นการประกันคุณภาพให้กับ
ผู้บริโภค 
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-  มอก. - ISO 9001 ใช้เมื่อผู้ส่งมอบ (Supplier) ประกัน (Guarantee) ว่าในข้ันตอนทั้งหลาย รวม
ตั้งแต่การออกแบบ/พัฒนาการผลิต การติดตั้ง และการบริการ เป็นไปตามข้อก าหนด 

-  มอก. - ISO 9002 ใช้เมื่อผู้ส่งมอบประกันว่าในข้ันตอนการผลิตและการติดตั้งเป็นไปตามข้อก าหนด 
-  มอก. - ISO 9003 ใช้เมื่อผู้ส่งมอบประกันว่าการตรวจสอบ และการท าสอบข้ันสุดท้ายเท่านั้น เป็นไป

ตามข้อก าหนด 
-  มอก. - ISO 9004 มาตรฐานนี้ก าหนดแนวทางกลวิธีการบริหารงาน และองค์ประกอบบุคคลที่มีผล

ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ หรือบริการทุกขั้นตอนในวงจรคุณภาพ นับจากการตรวจหาความต้องการจนถึงท า
ให้ผู้บริโภคพึงพอใจ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 1-6 : ข้อแตกต่าง ISO 9001, ISO 9002 และ ISO 9003 

(ที่มา : นรินทร์ ทองศิริ , มติชน, 16 มกราคม 2540 : 33) 

1.3 ประโยชน์ของการควบคุมคุณภาพ (Benefit of quality control) 

การควบคุมคุณภาพไม่ได้จ ากัดอยู่กับฝ่ายใดฝ่ายหนึ่งเท่านั้น จะต้องท าเป็นระบบทั้งองค์การตั้งแต่การ
ควบคุมระดับนโยบายการออกแบบผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพตามที่ก าหนด ตลอดทั้งการควบคุมคุณภาพในการ
ผลิต ประกอบด้วย 3 ข้ันตอน คือ (1) การตรวจสอบ คุณภาพวัตถุดิบ (2) การควบคุมการผลิตในกระบวนการ
ผลิต และ (3) การตรวจสอบคุณภาพของผลติภัณฑ์ที่ท าส าเรจ็รปูแลว้ประโยชน์อันเกิดจากการควบคุมคุณภาพ
ที่ วิชัย แหวนเพชร (2534 : 114) ได้สรุปได้ดังนี้ 

1. ลดค่าใช้จ่าย เช่น ลดการท าให้ผลผลิตเสียหายลดการท างานซับซ้อนลดการซ่อมแซมหรือแก้ไข
ผลผลิตใหม่ ลดค่าใช้จ่ายในการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่ไม่ดีออกจากกันและลดเวลา เนื่องจากหยุดท าการผลิตได้  
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2. ลดค่าใช้จ่ายภายนอกในโรงงาน เช่น ค่าโฆษณา ลดการต่อว่าหรือค าต าหนิจากลูกค้า  

3. ท าให้ขายผลผลิตได้ในราคาที่ตั้งไว้หากผลผลิตไม่มีคุณภาพย่อมไม่ได้รับความนิยมอาจจะท าให้ลด
ราคาถึงจะขายได้  

4. ท าให้บรรยากาศในการท างานดีข้ึนซึ่งจะส่งผลให้เกิดการพัฒนาคุณภาพต่อไป  

5. ท าให้บรรยากาศในการท างานดีข้ึน เพราะธุรกิจด าเนินไปด้วยดีย่อมส่งผลให้พนักงานมีก าลังใจมี
ความภาคภูมิใจ 

 

1.4 ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ (Step of quality control) 

เรื่องคุณภาพของผลผลติน้ันเปน็เรือ่งทีฝ่่ายผลิตต้องค านึงถึงและให้ความสนใจ ทั้งนี้ เพื่อให้ผลผลิตน้ัน
ออกมาดี มีความเหมาะสมในการใช้งานทั้งผลิตภัณฑ์และการบริการ ฉะนั้น ในข้ันตอนต่าง ๆ ของการควบคุม
คุณภาพนั้นจึงไม่จ ากัดอยู่แค่วิธีการต่าง ๆ ภายในสถานประกอบการเท่าน้ัน แต่จะคลุมไปถึงการออกแบบการ
ก าหนดมาตรฐาน การผลิต การตลาดรวมทั้งการบริการลูกค้าอีกด้วย 

บัฟฟา (Buffa, 1975 : 70) ได้เสนอแนวทางการควบคุมคุณภาพเป็นข้ันตอน 4 ข้ัน ตอนดังนี้ 

ข้ันที่ 1 : การก าหนดคุณภาพในระดับนโยบายในเรื่องนี้บริษัทหรือผู้บริหารระดับสูงจะต้องประกาศ
เป็นนโยบายให้ชัดเจนที่เกี่ยวกับคุณภาพซึ่งจะน าไปสู่แนวทางการปฏิบัติในสายการผลิตทุกขั้นตอนและน าไปสู่
การส่งเสริมการลงทุนซึ่งจะน าไปสู่แนวทางการ  

ข้ันที่ 2: การออกแบบผลิตภัณฑ์ให้ได้มาตรฐานตามที่ก าหนดข้ึน  

ข้ันที่ 3 : การควบคุมคุณภาพในการผลิตในข้ันน้ีถือว่าเป็นข้ันด าเนินการต่อจากข้ันที่ 1 และข้ันตอนที่ 
2 เมื่อก าหนดนโยบายออกหรือได้รูปแบบที่แน่นอนแล้วก็ด าเนินการผลิตในกระบวนการให้เป็นไปตามแบบ
ก าหนด  

ข้ันที่ 4 : การควบคุมคุณภาพสินค้าส าเร็จรูปก่อนส่งจ าหน่ายเป็นข้ันตอนหลังจากกระบวนการผลิต 
การควบคุมขั้นนี้ก็ต้องระมัดระวัง เช่น การตรวจสอบ คุณภาพ (Inspection) การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
(Selection products) การบรรจุ (Packing) การขนส่ง (transportation) ต่าง ๆ เป็นต้น เพื่อให้สินค้าและ
บริการถึงมือลูกค้าตามเงื่อนไขและข้อก าหนดที่ได้ตกลงกันไว้ด้วยความพึงพอใจที่สุดของทุกฝ่าย และเพื่อให้
เกิดความเข้าใจข้ันตอนการควบคุมคุณภาพตามแนวคิดของบัฟฟา ขอให้ดูแผนภูมิดังนี้ 
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- - - - แสดงข้อมูล  _____________  แสดงทางเดินของงาน 
 

ภาพที่ 1-7 : แสดงระยะต่าง ๆ ในการควบคุมคุณภาพ 
 (ที่มา : เธียรไชย จิตต์แจ้ง, 2530 : 688) 

นอกจากนี้ในปัจจุบันยังมีการน าวงจรคุณภาพมาใช้ในการควบคุมคุณภาพด้าน อุตสาหกรรม ดังภาพที่ 1-8 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-8 วงจรคุณภาพด้านอุตสาหกรรม 
(ที่มา : บรรจง จันทมาศ, 2540 : 35) 
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จากวงจรคุณภาพที่น ามาใช้ในการควบคุมคุณภาพด้านอุตสาหกรรมการผลติอธิบาย  รายละเอียดตาม
หัวข้อต่าง ๆ ดังนี้ 

1. การตลาดและการวิจัยตลาด (Marketing & Marketing Research) เป็นการวิเคราะห์ถึงความ
ต้องการของตลาดต่อคุณสมบัติของสินค้าที่ผลิตจ าหน่าย 

2. วิศวกรรมออกแบบ/ข้อก าหนดรายการและการพฒันาผลิตภัณฑ์ (Design) เป็นการก าหนดรูปแบบ
ผลิตภัณฑ์ หรือบรรจุภัณฑ์ ตลอดทั้งการออกแบบทุกอย่างเกี่ยวกับสินค้าที่ผลิตออกจ าหน่ายนอกจากนี้ยัง
เกี่ยวข้องกับวัสดุที่น ามา 

3. การจัดหา (Procurement) หมายถึงการจัดเตรียมวัสดุ อุปกรณ์ หรือ วัตถุ ดิบที่น ามาใช้ในการ
ผลิตสินค้า 

4. การวางแผนการพัฒนากระบวนการ หมายถึง การก าหนดแผนการผลิต ระยะเวลาของการผลิต 
ตลอดทั้งกระบวนการผลิตและการติดตามประเมินผลการผลิต 

5. การผลิต (กระบวนการผลิต) เป็นการควบคุมกระบวนการผลิตที่เกี่ยวกับ คน เครื่องจักร วิธีการ
ผลิต วัตถุดิบ ตลอดทั้งกระบวนการบริหารการผลิต 

6. การตรวจการทดสอบและการตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่
ผลิตออกมาจ าหน่ายว่ามีคุณลักษณะเป็นไปตามที่ก าหนดหรือไม่ เช่น คุณ สมบัติ ขนาด ความประณีต เป็นต้น 

7. การบรรจุและการเกบ็ (Packing & Keeping) หมายถึง การบรรจุ การเก็บ หลังการผลิต ก่อนที่จะ
มีการน าส่งลูกค้าหรือส่งตลาด 

8. การขายและการจ าหน่าย (Sale & distribution) หมายถึง สินค้าที่จ าหน่ายสู่ตลาดนี้ต้องมี
คุณสมบัติหรือคุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ 

9. การจัดต้ังและการปฏิบัติการ (Install) สินค้าบางอย่างจะต้องมีการน าไปติดตั้งก่อนจึงจะใช้งานได้ 
เช่น โทรทัศน์ เครื่องปรับอากาศก่อนใช้ต้องมกีารติดตั้งที่ถูกต้องจงึจะท าใหส้ินค้าน้ันได้คุณภาพเป็นที่พอใจของ
ลูกค้า 

10. ความช่วยเหลือทางวิชาการและการบ ารุงรักษา (Service) เป็นการน าผลการติดตามงานวิจัย
การตลาด มาใช้เพื่อพัฒนาสินค้าตัวใหม่ให้แข่งขันด้านตลาดคู่แข่งได้ นอกจากนี้ข้ันนี้ยังเป็นข้ันตอนของการ
ติดตามการใช้งานหรือการบริการหลังขายอีกด้วย 

11. การติดตามหลังใช้ (follow up) หมายถึง การติดตามผลของการท างาน หรือผลหลังผลิต เช่น 
เรื่องความปลอดภัย และความรับผิดชอบต่อคนงานสังคม และสิ่งแวดล้อม การผลิตสินค้าบางอย่างท าให้
เกิดผลเสียต่อสิ่งแวดล้อม เช่น อากาศเสีย น้ าเสีย ฉะนั้น การผลิตสินค้าตัวนี้จะต้องได้รับการเอาใจใส่และการ
ควบคุมอย่างดี 

 

1.5 วิธีการควบคุมคุณภาพ (Quality control technics) 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Quality control charts) 

การควบคุมคุณภาพในการผลิตวิธีหนึ่งก็คือ การสร้างแผนภูมิคุณภาพเป็นการสร้างแผนภูมิควบคุม
คุณภาพจากการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยตัวแปร (Inspection sampling by variable) ทั้งนี้เพราะว่า เราไม่
จ าเป็นจะต้องทราบถึงรายละเอียด (Detail) เกี่ยวกับลักษณะของผลิตภัณฑ์ (Quality of products) มากนัก
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เพียงแต่ต้องทราบถึงคุณลักษณะ (Attribute) ของผลิตภัณฑ์ว่าใช้ได้หรือใช้ไม่ได้ มีข้อบกพร่องอะไร หรือมี
ต าหนิอะไรในผลิตภัณฑ์นั้น (อดิศักดิ์ พงษ์พูลผลศักดิ์, 2537 : 196) เช่น การตรวจสอบคุณภาพของเสื้อผ้าที่
ผลิตในแต่ละวันเพื่อรายงานผลการปฏิบัติงานที่เกิดข้ึนจริง กับแผนที่วางไว้ จึงมีการใช้แผนภูมิควบคุมคุณ 
ภาพ (Quality Control charts) ซึ่งวิธีการนี้เป็นวิธีการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์แบบหยาบ ๆ ง่ายและ
สะดวกในการตรวจสอบ 

การสร้างแผนภูมิควบคุมคุณภาพจะต้องมีการก าหนดขอบเขต คือ ก าหนดขอบเขตสูงสุด (Upper 
control Limit = UCL) ขอบเขตต่ าสุด (Lower control limit = LCL) และมี ค่าเฉลี่ย (MEAN) ดังแผนภูมิ
ข้างล่าง 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-9 : แสดงขอบเขตสูงสุด, ค่าเฉลี่ย, และขอบเขตต่ าสุดของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ 

ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

 ชนิดของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Type of quality control charts) 

การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการตรวจสอบคุณลักษณะ (Attributes) สามารถสร้าง
แผนภูมิควบคุมต่าง ๆ ได้ดังนี้ 

1. แผนภูมิควบคุมภาพสัดส่วนของเสีย (p - chart)  
2. แผนภูมิควบคุมคุณภาพข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ (c - chart)  
3. แผนภูมิควบคุมคุณภาพของเสีย (np - chart) 

แผนภูมิควบคุมภาพสัดส่วนของเสีย (p - chart) 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพสัดส่วนของเสีย หรือ แผนภูมิ p - chart เป็นแผนภูมิส าหรับหาขอบเขตการ
ยอมรับจากสัดส่วนของเสียภายใต้การตรวจนับอย่างหยาบ ๆ หรือ ง่าย ๆ ด้วยเครื่องมือหรือสายตา เพื่อบอก
ว่าผลิตภัณฑ์นั้นใช้ได้หรือใช้ไม่ได้ 

สัดส่วนของเสีย (𝑝) คือ อัตราส่วนระหว่างจ านวนผลิตภัณฑ์เสียทั้งหมดจากกระบวนการผลิตต่อ
จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ท าการตรวจสอบทั้งหมดจากกระบวนการผลิตเช่นเดียวกัน ถ้าให้ A แทนด้วยจ านวน
ผลิตภัณฑ์เสียทั้งหมด และ N แทนจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ท าการ ตรวจสอบทั้งหมด เขียนแทนด้วยสูตร 

 

𝑝  =   
𝐴

𝑁
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เมื่อสุ่มตัวอย่างผลิตภัณฑ์จ านวน 7 หน่วยจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในกระบวนการผลิต โดยให้ a แทน
ด้วยจ านวนผลิตภัณฑ์เสียที่สุ่มได้จากกลุ่มตัวอย่างขนาด n และให้ p แทนด้วยสัดส่วนของเสียจากกลุ่ม
ตัวอย่าง เขียนแทนด้วยสูตร ดังนี้ 

𝑝  =   
𝐴

𝑁
 

ซึ่งค่า p ที่ได้จะเป็นตัวประมาณค่า   𝑝 

ถ้าดูจาก แผนภูมิภาพจะได้ดังนี้ 

 

 

 

 
ภาพที่ 1-10 : แผนภูมิควบคุมคุณภาพ 

ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

 

การค านวณหาขอบเขตสูงสุดของแผนภูมิควบคุมได้ จากสูตร 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 3 
√𝑝 (1 − 𝑝)

𝑛
 

 

หาขอบเขตต่ าสุดของแผนภูมิควบคุมได้ จากสูตร 

𝐿𝐶𝐿 = 𝑝 − 3 
√𝑝 (1 − 𝑝)

𝑛
 

ตัวอย่าง : การใช้แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p - chart) เพื่อปรับปรุงคุณภาพในการตรวจสอบของเสีย
โดยใช้ตัวอย่าง 10 กลุ่ม ๆ ละ 915 ช้ิน จ านวนของเสียในตัวอย่างทดสอบแต่ละวันปรากฏดังนี้ 
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ตาราง : จ านวนของเสียในตารางตัวอย่างทดสอบ 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 
 

วิธีการค านวณ 

 1) ค านวณหาค่าเฉลี่ยของเสีย (สัดส่วนของเสีย) ในแผนภูมิควบคุม p - chart 

    𝑝 = 
𝐴

𝑁
   

 แทนค่า 

    𝑝 = 
358

10 ×915
 

     = 0.04 

  

2) หาขอบเขตสูงสุดของแผนภูมิควบคุม p – chart 

    𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 3 √
𝑝 (1−𝑃 )

n
 

     = 0.04 + 3√
0.04 (1−0.04)

915
  

     = 0.06 

วันที่ จ านวนของเสียใน

ตวัอย่าง

สดัส่วนของ

เสีย (p)

1 39 0.04

2 14 0.02

3 34 0.04

4 36 0.04

5 54 0.06

6 39 0.04

7 35 0.04

8 31 0.03

9 19 0.02

10 57 0.06

รวม 358
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 3) หาขอบเขตต่ าสุดของแผนภูมิควบคุม p - chart 

    𝐿𝐶𝐿 = 𝑃 − 3 √
𝑃 (1−𝑃 )

𝑛
 

     = 0.04 − 3√
0.04 (1−0.04)

915
 

     = 0.02 

จากการค านวณจะได้ค่า ขอบเขตสูงสุด   = 0.06 

  ค่าขอบเขตต่ าสุด  = 0.02 

   ค่าเฉลี่ย  = 0.04 

จากนั้นจึงน าค่าต่าง ๆ ที่ค านวณได้มาพล็อต (plot) ลงไปในแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-11 แสดงตัวอย่างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ (c - hart) 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพข้อบกพร่องหรือต าหนิของผลิตภัณฑ์ จะเป็นแผนภูมิควบคุมจุดบกพร่องของ
ผลิตภัณฑ์ต่อหนึ่งหน่วย เช่น การประกอบเครื่องยนต์ย่ีห้อหนึ่งจะต้องใช้น๊อต (knock) ยึด ตามแบบนั้น 80 ตัว 
หรือการตรวจสอบช้ินส่วนของโทรทัศน์ (TV) หนึ่งเครื่องเพื่อหาต าหนิเกี่ยวกับรอยบัคกรี เป็นต้น 

วิธีการสร้างขอบเขตควบคุมคุณภาพ 
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แผนภูมิควบคุมคุณภาพข้อบกพร่องหรือต าหนติ่อหน่วยหรือบางที  เรียกว่า  แผนภูมิ ควบคุมคุณภาพ 
C มีวิธีการสร้างดังนี้ 

เมื่อ C เป็นจ านวนข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์แต่ละหน่วย 

1) หาขอบเขตสูงสุดของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ C คือ 

    𝑈𝐿𝐶𝑐 = 𝐶 + 3 √𝐶 

2) หาขอบเขตต่ าสุดของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ C คือ 

    𝐿𝐶𝐿𝑐 = 𝐶 − 3 √𝐶 

เมื่อ 𝑐 แทน จ านวนข้อบกพร่องหรือต าหนิโดยเฉลี่ยต่อหน่วยที่ตรวจสอบ 

 3) หา 𝑐 

   

m แทน จ านวนหน่วยของผลิตภัณฑ์ที่ตรวจสอบ 

ตัวอย่าง : โรงงาน ประกอบรถยนต์แห่งหนึ่งประกอบเครื่องยนต์โดยใช้น๊อตเป็นตัวยึด 80 ตัว แต่เมื่อท าการ
ประกอบเครื่องยนต์แล้วปรากฏว่า มีน๊อตเหลือจากการประกอบดังตาราง จงหา  C ค านวณแผนภูมิควบคุม
คุณภาพจากการตรวจสอบ และพล็อต (plot) เป็นแผนภูมิควบคุม คุณภาพส าหรับ C 

ตาราง : จ านวนน็อตทีเ่หลือจากการประกอบเครือ่งยนต ์

 

 

 

 
 

 
 
 
 

ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

 

    ∑C = 49 

𝐶 = 
∑C

𝑚
 

เคร่ืองยนต์ที่ จาํนวนน้อตที่เหลือ เคร่ืองยนต์ที่ จาํนวนน้อตที่เหลือ

1 3 9 4

2 5 10 7

3 2 11 3

4 0 12 4

5 1 13 5

6 4 14 2

7 2 15 6

8 1
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    𝑚 = 15 

  วิธีท า 

    c̅ = 
∑𝐶

𝑚
 

     = 
49

15
 

    c̅ = 3.27 

    3√𝐶̅ = 3√3.27 = 5.42 
  หา 

    UCLC = 𝐶̅ + 3√𝐶̅ 
     = 3.27 + 5.42 
     = 8.69 
  หา 

    LCLC = 𝐶̅ − 3√𝐶̅ 
     = 3.27 − 5.42 
     = −2.15 

แต่ค่าติดลบจะน ามาเป็นขอบเขตไม่ได้ ดังนั้นขอบเขตต่ าสุด คือ มีค่าเริ่มตั้งแต่ 0 ข้ึนไป 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-12 แสดงตัวอย่างแผนภูมิควบคุมคุณภาพข้อบกพรอ่ง 
ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

 
จากแผนภูมิควบคุมคุณภาพ C จะเห็นว่าการประกอบเครื่องยนต์น้ันไม่มีเครื่องยนต์เครื่องใด ที่ตัวเลข

ตกอยู่นอกขอบเขตการควบคุมคุณภาพแต่ถ้าหากพบว่ามีเครื่องยนตเ์ครื่องใดมีน็อตเหลอืมาก  โดยตกนอก
ขอบเขตควบคุมคุณภาพ จะต้องหาสาเหตุและท าการแก้ไข จากนั้นก็ปรบัปรุงแผนภูมิควบคุมคุณภาพ C ใหม่ 



บทที่ 1 แนวคิดของการควบคุมคุณภาพ (Quality Control- QC)| 20 
 

ด้วยการตัดข้อมูลที่ตกนอกขอบเขต ควบคุมออกไป  แล้วสรา้งขอบเขตควบคุมคุณภาพใหม่  เพื่อใช้ในการ
ควบคุมคุณภาพต่อไป 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพของเสีย (np - chart) 

แผนภูมิควบคุมคุณภาพของเสีย หรือเรียกอีกอย่างว่าแผนภูมิควบคุมคุณภาพ np หรือ np - chart 
เป็นแผนภูมิที่สร้างข้ึนโดยอาศัยหลักการเดียวกับแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของ เสีย (p - chart) (อดิศักดิ์ พงษ์
พูลผลศักดิ์, 2537 : 218) ส่วนที่มีเหมือนกันระหว่าง np - chart และ p - chart ก็คือ np - chart เป็น
แผนภูมิควบคุมคุณภาพสัดส่วนของเสียกรณีที่ขนาด ตัวอย่างแต่ละกลุ่มเท่ากันน่ันเอง ส่วน p - chart จะใช้
ควบคุมคุณภาพสัดส่วนของเสียกรณี ขนาดตัวอย่างแต่ละกลุ่มเท่ากัน และหรือขนาดตัวอย่างแต่ละกลุ่มไม่
เท่ากันก็สามารถหาได้ 

การสร้างขอบเขตควบคุมคุณภาพ np 

1) ค านวณหาค่าเฉลี่ยของเสียในแผนภูมิควบคุม np - chart  

2) หาขอบเขตสูงสุดของ np - chart 

    UCLnp = 𝑛𝑝̅ + 3√𝑛𝑝̅(1 − 𝑝̅) 

3) หาขอบเขตต่ าสุดของ np - chart 

    LCLnp  = 𝑛𝑝̅ − 3√𝑛𝑝̅(1 − 𝑝̅) 

𝑃̅ =

 
จ านวนผลิตภัณฑ์เสียทั้งหมดในกลุ่มย่อย

จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ตรวจสอบทั้งหมด
 

      = 
𝛴𝑛𝑝

𝛴𝑛
 

ตัวอย่าง : จงสร้างแผนภูมิควบคุมคุณภาพ np - chart จากการตรวจแก้วน าดังข้อมูลในตาราง ต่อไปนี้ 

ตาราง : ตัวอย่างการตรวจแก้ว 
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ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

วิธีท า :  1) ค านวณหาค่าเฉลี่ยของเสียในแผนภูมิควบคุม np – chart 

     𝑛𝑝̅ = 
78

10
 

      = 7.8 
หา p̅ ได้ดังนี ้

     𝑝̅ = 
𝛴𝑛𝑃

𝛴𝑛
 

      = 
78

500
 

     𝑝̅ = 0.16 

2) หาขอบเขตสูงสุดของแผนภูมิควบคุม np – chart 

    UCLnp = 𝑛𝑝̅ + 3√𝑛𝑝̅(1 − 𝑝̅) 

      = 7 ⋅ 8 + 3√7.8(1 − 0.16) 

      = 15.48 

3) หาขอบเขตต่ าสุดของแผนภูมิควบคุม np - chart 

หมายเลขกลุ่มย่อย จ านวนแก้วที่ตรวจสอบ  (n) จ านวนผลิภณัฑ์เสีย  (np)

1 50 4

2 50 3

3 50 7

4 50 11

5 50 8

6 50 13

7 50 6

8 50 9

9 50 12

10 50 5

500 78
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    LCLnp = 𝑛𝑝̅ − 3√𝑛𝑝̅(1 − 𝑝̅) 

      = 7 ⋅ 8 − 3√7.8(1 − 0.16) 

      = 0.12 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-13  แสดงตัวอย่างแผนภูมิควบคุมคุณภาพของเสีย 
ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

จากแผนภูมิควบคุมคุณภาพ np-chart จะสังเกตเห็นว่าผลิตภัณฑ์แก้วน้ าที่ผลิตออก มา 10 กลุ่มย่อย 
ไม่มีกลุ่มย่อยใดตกอยู่นอกขอบเขตควบคุณภาพ  จึงถือได้ว่าแก้วน้ าที่ผลิตออกมานี้ทั้ง 10 กลุ่มไม่มีของเสีย
หรือไม่มีผลิตภัณฑ์เสีย 

การทดสอบและการตรวจสอบคุณภาพ (Testing For Quality Control and inspection) 

การควบคุมคุณภาพหรือการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์นอกจากจะตรวจสอบด้วยแผนภูมิแล้ว 
ยังมีวิธีการตรวจสอบโดยวิธีการสุ่มด้วยดังนี้ 

1. วิธีตรวจสอบทุกช้ิน (Screening inspection)  

2. วิธีการสุ่มตัวอย่างจากแต่ละรุ่น (Lot by lot inspection or sampling)  

3. วิธีตรวจสอบตามขบวนการผลิต (Process inspection) 

วิธีการตรวจสอบทุกชิ้น (Screening Inspection) 

การตรวจสอบทุกช้ินเป็นการตรวจสอบสินค้าแบบ 100 % (100 % inspection) วิธี นี้เป็นวิธีที่ง่าย
และใช้กันทั่วไป เพื่อเป็นการหาของเสีย (defective) จากกระบวนการผลิตแต่กระนั้นก็ยังไม่มั่นใจว่าจะได้
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ผลิตภัณฑ์ (Product) ที่สมบูรณ์เพราะวิธีการนี้จะท าให้เกิดความเบื่อหน่าย (Monotony) และเป็นเหตุเกิด
ความเมื่อยล้า (fatigue) และความตั้งใจ (Attention) ของ พนักงานก็ลดลงเรือ่ย ๆ  ตามล าดับ ในทางปฏิบัติไม่
มีผู้ตรวจสอบ (Inspector) วิธีการตรวจสอบทุกช้ินจะเปลืองเงนิ และเปลืองเวลามากงานบางอย่างก็ไม่สามารถ
จะกระท าได้ 100 % เช่น การตรวจสอบความคมของใบมีดโกน หรือสารเคลือบใบมีดทดสอบได้ก็ต้องใช้กับ
ความร้อนซึ่งการทดสอบแบบนี้จะท าลายผลิตภัณฑ์การทดสอบการรับแรงกัดของท่อคอนกรีต วิธีการ ก็คือการ
สุ่มตัวอย่างทดลอง (Sampling) วิธีนี้มักนิยมทดสอบในกรณีที่ประกอบเป็นช้ินงานเสร็จ เรียบร้อยแล้ว และ
ลักษณะงานก็จะกลายเป็นงานประจ าของอีกแผนกหนึ่ง คือ แผนกควบคุม คุณภาพ (Section quality 
control) 

วิธีการสุ่มตัวอย่างจากแต่ละรุ่น (Lot by Lot Inspection) 

การสุ่มตัวอย่างจากแต่ละรุ่นเป็นการหลีกเลี่ยงวิธีตรวจสอบแบบ 100 % การผลิตผลิตภัณฑ์จ านวน
มาก ๆ รวมกันเป็นกลุ่มก้อนจะเรียกว่า รุ่น (Lot) เช่น วัสดุที่ส่งเข้ามาในโรงงานช้ินส่วนที่ประกอบเสร็จ
บางส่วน หรือผลิตภัณฑ์ที่สมบูรณ์แทนที่การตรวจสอบจะท าการตรวจสอบทุกช้ิน ก็จะเลือกตรวจสอบบาง
ช้ินส่วนเท่านั้น และจะตัดสินใจว่ายอมรับ (Accept) หรือ ปฏิเสธ (Reject) ทั้งรุ่น (Lot) 

วิธีการตรวจสอบจากการสุ่มตัวอย่างจากท่ีละรุ่น 
ในการตรวจสอบคุณภาพจากการสุ่มตัวอย่างจากที่ละรุ่น มีวิธีการด าเนินการตามขั้นตอน 4 ข้ันตอน 

ดังนี้ 
1. จัดต้ังการตรวจสอบเป็นรุ่น  
2. จัดเรียงรุ่นตามประเภทเดียวกัน  
3. ก าหนดระดับคุณภาพในการยอมรับ  
4. เลือกแผนการสุ่มตัวอย่าง 

ขั้นท่ี 1 จัดตั้งการตรวจสอบเป็นรุ่น (Set up Inspection Lots) 

ขนาดของรุ่น (Lot Size) ที่จะตรวจสอบอาจประกอบด้วยจ านวนตั้งแต่ 300 ช้ินข้ึนไป หากการผลิต
ได้น้อยกว่า 300 ช้ินต่อหนึ่งรุ่น ผู้ตรวจสอบก็อาจจะใช้วิธีการคอยถึง 2 หรือ 3 รุ่น ก่อนก็ได้ ให้ได้ขนาดรุ่นไม่
น้อยกว่า 300 ช้ิน จึงจะเป็นการประหยัด หรือถ้า หากช้ินงานที่จะตรวจสอบน้อยกว่า 300 ช้ินผู้ตรวจก็อาจจะ
เลือกวิธีการตรวจสอบด้วยวิธีการอื่น ๆ แทน 

 ขั้นท่ี 2 จัดเรียงรุ่นตามประเภทเดียวกัน (Arrange for Rational Lots) 

ค าว่า “รุ่นประเภทเดียวกัน” (Rational Lot) หมายถึง หน่วยที่ผลิตออกมาจากแหล่งเดียวกันรุ่นหนึ่ง 
ๆ โดยจะต้องเป็นช้ินงานที่ผลิตจากแบบเดียวกัน ขบวนการเดียวกัน วัตถุดิบเดียวกัน แต่ในทางปฏิบัติจะ
จัดแบ่งรุ่นตามประเภทเดียวกันได้ยาก แต่ก็ควรจะให้ใกล้เคียงกันที่สุดที่จะท าได ้

 ขั้นท่ี 3 ก าหนดระดับคุณภาพในการยอมรับ (Establish an Acceptable Quality Level) 

ในความเป็นจริงในการผลิตจ านวนมาก ๆ เป็นการยากที่จะให้สินค้าดีทุกช้ิน 100 % เพียงแต่
เปอร์เซนต์ของเสียอยู่ในขีดที่ ผู้ผลิต (producer) หรือผู้ซื้อพอใจ (Satisfy) ก็ถือว่ายมรับได้ดีกว่าที่จะเสีย
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งบประมาณเพิ่มในตรวจสอบคุณภาพ 100 % ทั้งรุ่น การก าหนดระดับคุณภาพในการยอมรับคุณภาพ ก็คือ
เปอร์เซ็นต์ของเสียในรุ่นส่งมา หรือเปอร์เซ็นต์ของเสียที่ผลิตออกมาในรุ่น (Acceptable Quality Level : 
AQL) ที่ผู้ซื้อยอมรับได้ เช่น ผู้ผลิต ผลิตสินค้าออกมาให้ลูกค้าจ านวน 100 ช้ิน ลูกค้าหรือผู้สั่งสินค้ายอมให้เสีย
ได้จาก 100 ช้ิน จ านวนเท่ากับ A ช้ิน เป็นต้น หากมีของเสียมากกว่า ผู้สั่งอาจจะปฏิเสธการสั่งซื้อได้โดยปกติ 
ค่า AQL บริษัทผู้ซื้อจะเป็นผู้ก าหนดเอง และค่า AQL จะเป็นส่วนหนึ่งของสัญญาการซื้อขาย (เสรี ยูนิพันธ์ 
และคณะ, 2528 : 122) 

ขั้นท่ี 4 เลือกแผนการสุ่มตัวอย่าง (Select a Sampling Plan) เลือกจากตารางการสุ่ม ดังน้ี 

ตารางที่ 1-2 : แสดงภาพตารางกญุแจการสุม่ตัวอย่างแบบการผลิตไม่ต่อเนือ่ง 
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ที่มา: https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images=1535816189143355 

 และการเลือกแผนการสุ่มกลุ่มตัวอย่างจะต้องตอบค าถาม ข้อ 1-3 ดังนี้ 
1. ในหนึ่งรุ่นมีตัวอย่างที่ช้ิน (Sample Size)  
2. จะยอมรับรุ่นเมื่อไหร่ (Acceptance limit)  
3. จะปฏิเสธรุ่นเมื่อไหร่ (Rejection limit) 

เพื่อให้เข้าใจง่าย โปรดศึกษากรณีตัวอย่าง 
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กรณีตัวอย่าง 1  

สมมติ AQL คือ 2% ขนาดรุ่นมี 750 ช้ิน จะหาแผนการสุ่มตัวอย่าง มีขั้นตอนต่อไปนี้ 

 ข้ันที่ 1 จากตาราง 10-2 แผนการสุ่มตัวอย่าง ช่วงที่ 1 แสดงขนาดรุ่น (Lot size) คือ 500 
ถึง 799 ช้ิน ช่วงที่ 2 แสดงจ านวนตัวอย่าง (Sample Size) คือ 40, 60, 80, 100 และ 120 ช้ิน 

 ข้ันที่ 2 คูค่า AQL คือ เปอร์เซ็นต์ของเสียในรุ่นที่ส่งมาในที่นี้ คือ 2% และ A แสดงจ านวน
ยอมรับ, R แสดงจ านวนปฏิเสธ ดังนี้ 

   A: 0, 1, 1, 2 และ 4  

   R: 3, 4, 5, 5 และ 5 

 ข้ันที่ 3 น าตัวเลขมาจัดเรียงใหม่จะได้แผนการสุ่มตัวอย่างที่สมบูรณ์ คือ 

 

 

 

 

 

 ข้ันที่ 4 เลือกแผนการสุ่มตัวอย่าง 

โดยการเลือกตัวอย่าง 40 ช้ิน โดยหยิบแบบสุ่มตัวอย่างทั่วทั้งรุ่น ถ้าไม่พบของเสีย (defective) เลย ก็
ยอมรับรุ่นนั้น ๆ เพราะจ านวนยอมรับคือ 0 แต่ถ้าพบของเสียมากกว่าหรือเท่ากับ 3 ช้ิน ก็ปฏิเสธรุ่นนั้น ๆ 
เพราะจ านวนปฏิเสธในแนวนี้ คือ 3 แต่ถ้าพบ ของเสีย 1 หรือ 2 ช้ิน จะยอมรับ (Accept) หรือปฏิเสธ 
(Reject) ไม่ได้ และให้ด าเนินการ ต่อไปก็คือ เพิ่มขนาดตัวอย่างอีก 20 ช้ิน จากรุ่นนั้น ซึ่งจะท าให้จ านวนของ
ขนาดของตัวอย่าง รวมเป็น 60 ช้ิน จากนั้นก็ให้สุ่มจากตัวอย่างต่อไปอีก การนับให้นับจ านวนของเสียรวมครั้ง
ที่ แล้วด้วยและเทียบกับ ตาราง 10-2 อีกด้วยว่าจะยอมรับ (A) หรือปฏิเสธ (R) หากการสุ่มขึ้นมาใหม่ และนับ
รวมกันกับการสุ่มครั้งที่แล้วไม่สามารถจะยอมรับหรือปฏิเสธได้ ก็ให้เพิ่มขนาดตัวอย่างข้ึนไปอีก วิธีการนี้จะ
ด าเนินการไปเรื่อย ๆ จนจ านวนของขนาดตัวอย่างเป็น 120 ช้ิน ดังกล่าวแล้วซึ่งจุดนี้จะไม่มีช่องว่างระหว่าง
การยอมรับหรือปฏิเสธอีกแล้วจึงเป็นการยุติการสุ่มตัวอย่างต่อไป และก็จะสรุปได้ว่า จะยอมรับรุ่นหรือปฏิเสธ
รุ่น (Lot) นั้น ๆ จากตัวอย่างที่ กล่าวมานี้จะเห็นว่าจ านวนยอมรับเมื่อพบของเสียเป็น 4 ช้ิน จะยอมรับเมื่อพบ
ของเสีย 120 ช้ิน เพียง 3.3 % เมื่อเทียบกับค่า AQL 2 % แล้วนั่นคือ แต่ละรุ่นที่มีของเสียระหว่าง 2 % ถึง 
3.3 % จะผ่านการยอมรับทั้งนี้จะไม่ค านึงถึงโชคของการหยิบตัวอย่าง จากตัวอย่างที่กล่าวมาน้ี หมายความว่า 
ผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดรุ่นเท่ากับ 750 ช้ิน ผู้ซื้อจะยอมรับรุ่นหรือยอมรับผลิตภัณฑ์ ต่อเมื่อขนาดตัวอย่าง 120 ช้ิน 
ที่สุ่มมาน้ันจะมีของเสียปะปนมาเพียงไม่เกิน 4 ช้ิน เท่านั้น ถ้าคิดรวมทั้งรุ่น คือ 750 ช้ิน จะมีของเสียปะปนมา

ขนาดตวัอย่าง จ านวนยอมรับ (A) จ านวนปฏเิสธ R

40 0 3

60 1 4

80 1 5

100 2 5

120 4 5
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ด้วยไม่เกิน 25 ช้ิน เท่านั้น เพื่อให้เกิดความเข้าใจกรณีตัวอย่าง 1 โปรดศึกษาการสมมติ การสุ่มตัวอย่าง 1 ก. 
และตัวอย่าง 1 ข. นี ้

ตัวอย่าง 1 ก. 

 สมมติค่า AQL คือ 2% ในการสุ่มตัวอย่างจากขนาดตัวอย่าง (Sample Size) ในความเป็น
จริงอาจจะสุ่มผลิตภัณฑ์ที่เป็นของเสีย (Defective) ไม่ได้เลยจาก 40 ช้ิน นั้นก็ แสดงว่ามีค่าของเสียเป็น 0 ช้ิน 
ลักษณะนี้คือ ยอมรับ (A) และท านองเดียวกัน หากพบของเสีย 3 ช้ิน หรือมากกว่า ใน 40 ช้ินก็จะปฏิเสธ (R) 

แต่ในความจริงในจ านวน 40 ช้ิน อาจพบของเสียทั้งค่าที่สมมติการสุ่มดังนี้ 

จากตัวอย่างข้างบน จะเห็นว่า ทุกครั้งที่มีการสุ่มแต่ละขนาดตัวอย่าง หากตัวเลขถึงค่าปฏิเสธ R ก็ให้
ปฏิเสธรุ่นช่วงนั้นได้เลย และถ้าหากได้ค่ายอมรับ (A) รวมค่ายอมรับของ ตัวอย่างก่อนแล้วได้ค่ายอมรับก็ได้ค่า
ยอมรับได้เลย หากไม่ได้ค่ายอมรับและไม่ปฏิเสธก็ให้ด าเนินการสุ่มไปถึงขนาดตัวอย่าง 120 ช้ิน 

การสุ่ม ขนาดตัวอย่าง ของเสีย สรุป

ครัง้ที ่1

ครัง้ที ่2

ครัง้ที ่3

ครัง้ที ่4

ครัง้ที ่5

40 

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 60 ชิน้ 

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 80 ชิน้

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 100 ชิน้  

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 120 ชิน้

1 ชิน้ 

1 ชิน้ เป็น 2 ชิน้ 

2 ชิน้ เป็น 3 ชิน้ 

3 ชิน้ เป็น 4 ชิน้ 

4 ชิน้เป็นเทา่เดิม

ไมย่อมรับและไมป่ฏเิสธ

ไมย่อมรับและไมป่ฏเิสธ 

ไมย่อมรับและไมป่ฏเิสธ 

ไมย่อมรับและไมป่ฏเิสธ 

ไมพ่บของเสียเพ่ิมเป็น 4

เหมือนเดิม ยอมรับรุ่น 

เพราะ 120 ชิน้ พบของ 

เสียเพียง 4 ชิน้ เทา่นัน้
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ตัวอย่าง 1 ข  AQL คือ 2% เหมือนตัวอย่าง 1 ก สมมติการสุ่มได้ค่า ดังนี้ 

หมายเหตุ จากตัวอย่าง 1 ข หากการสุ่มในครั้งที่ 4 ที่ขนาดตัวอย่าง 100 ช้ิน พบของเสีย 2 ช้ิน รวม
กับของเสียเดิม คือ การสุ่มในครั้งที่ 3 จ านวน 2 ช้ิน รวมของเสีย ในขนาดตัวอย่าง (Sample Size) เป็น 4 ช้ิน 
จะสรุปได้ว่า พบของเสียที่ขนาดตัวอย่างนี้ รวม เป็น 4 ช้ิน จะยอมรับรุ่นหรือจะปฏิเสธรุ่นไม่ได้ ให้ด าเนินการ
ต่อไป โดยเพิ่มขนาดตัวอย่าง อีก 20 ช้ิน 120 ช้ิน ท าการตรวจสอบ หากไม่พบของเสียในครั้งนี้เลยก็จะสรุปได้
ว่า ของ เสียในขนาดตัวอย่าง 120 เท่ากับ 4 ช้ิน (4 ช้ินนี้เป็นของเดิมยกมา) ซึ่งตรงนี้ก็ยอมรับรุ่นได้ และถ้า
หากพบของเสียในการสุ่มครั้งนี้ รวมกับของเดิมยกมาแล้วเท่ากับหรือมากกว่า 5 ช้ิน ก็ จะปฏิเสธรุ่นทันที 

กรณีตัวอย่าง 2 สินค้าหนึ่งขนาดรุ่น คือ 300 ช้ิน และค่า AQL ตั้งไว้ 1% ดัง นั้น แผนการสุ่มตัวอย่าง
ได้จากตารางแผนการสุ่มตัวอย่างโดยเลือกที่ขนาดรุ่น 1,300 ถึง 3199 ช้ิน ดังนี้ 

 

 

 

 

 

การสุ่ม ขนาดตวัอย่าง ของเสีย สรุป

ครัง้ที่ 1

ครัง้ที่ 2

ครัง้ที่ 3

ครัง้ที่ 4

40

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 60 ชิน้

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 80 ชิน้  

เพ่ิม 20 ชิน้ เป็น 100 ชิน้

2  ชิน้

2 เป็น 2 ชิน้ 

2 เป็น 2 ชิน้ 

2 เป็น 2 ชิน้

ไมย่อมรับและปฏเิสธ 

ไมย่อมรับและปฏเิสธ 

เพราะไมพ่บของเสีย 

ไมย่อมรับและไมป่ฏเิสธ 

เพราะไมพ่บของเสีย 

ไมพ่บของเสียอีก ให้ยอมรับ คา่ 

ของเสีย 2 ชิน้ในจ านวน 100 ชิน้ 

ถ้าคิดคา่ของเสียตามคา่ AQL 2

 % ก็จะอยมรับให้เสียได้ 2 % 

เทา่นัน้ หากจ านวนรุ่นทัง้หมด 

750 ชิน้ ก็จะยอมให้เสียคา่ได้ ไม่

เกิน 15 ชิน้ เทา่นัน้

ขนาดตวัอย่าง  จ านวนยอมรับ (A) จ านวนปฏเิสธ R

50 * 3

75 0 3

100 1 4

125 1 4

150 2 5

200 4 5
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เครื่องหมาย (*) หมายถึง ไม่มีการยอมรับที่ขนาดตัวอย่าง 50 ช้ิน แต่จะปฏิเสธรุ่นถ้าพบของเสีย
เท่ากับ 3 ช้ิน จากตัวอย่างแรกขนาดตัวอย่าง 50 ช้ิน จะไม่มีการยอมรับรุ่น ถึงแม้จะไม่พบของเสียเลย เพราะ
ขนาดตัวอย่างเล็กเกินไป จากนั้นยังต้องลุ่มตัวอย่างเพื่อเพิ่มขนาดของตัวอย่างอีก 25 ช้ิน เพื่อจะได้จ านวน
ตัวอย่าง 75 ช้ิน ซึ่งขนาดตัวอย่างใหญ่พอที่จะยอมรับรุ่น หรือปฏิเสธรุ่นได้ จากตัวอย่างที่ 2 นี้ ผู้สุ่มจะเริ่มลุม่ที่
ขนาดตัวอย่างเพิ่ม 25 เป็น 75 ช้ิน จึงจะยอมรับหรือปฏิเสธรุ่นได้ ถ้าไม่พบของเสียเลยก็จะยอมรับรุ่น (A) ทาง
กลับกันหากลุ่มขึ้นมาแล้วพบของเสีย 3 ช้ิน หรือมากกว่าก็จะปฏิเสธและถ้าหากพบของเสีย 1-2 ช้ิน ก็จะใช้วิธี
เพิ่มขนาดตัวอย่างวิธีเพิ่มขนาดตัวอย่างและท าการสุ่มไปเรื่อย ๆ เหมือนกับตัวอย่างที่ 1 จนช่องว่างระหว่าง
การยอมรับหรือปฏิเสธ ไม่มีอีกแล้ว 

แต่อย่างไรก็ตาม ในบางครั้งการตรวจสอบแบบสุ่มตัวอย่าง อย่างเดียวนั้น อาจจะมีโอกาสผิดพลาดได้ 
นั่นคือ การปฏิเสธรุ่นที่ดี ซึ่งท าให้มีโอกาสปฏิเสธรุ่นมีมากท าให้สูญเสียค่าใช้จ่าย และอาจจะเป็นการขัดใจต่อ
กัน เพื่อเป็นการกลั่นกรองความผิดพลาดวิธีหนึ่ง อาจจะใช้วิธีการตรวจสอบรุ่น 100 % ช้ิน หากพบว่ามีของ
เสียมากกว่าค่า AQL หมายความว่า ถ้าพบ จ านวนของเสียจากตัวอย่างน้อยกว่าค่าปฏิเสธก็ให้ยอมรับรุ่นได้เลย 
และถ้าพบของเสียเท่ากับ หรือมากกว่าค่าปฏิเสธก็ให้ท าการตรวจสอบ 100 % ดังแผนภูมิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-14 : ลักษณะการยอมรับล็อตจากวิธีการสุ่มตัวอย่างจากแตล่ะรุ่น 
ที่มา: สรุปวิเคราะหเ์นื้อหาโดยผูเ้ขียน โดยใช้ข้อมูลจากต าราหลายเล่ม 

วิธีตรวจสอบตามขบวนการผลิต (Process Inspection) 

การตรวจสอบขบวนการผลิต ผู้ตรวจสอบจะถูกก ากับในขอบเขตบริเวณที่หนึ่ง ๆ เพื่อตรวจเครื่องมือ
วิธีการผลิต และช้ินส่วนบางอย่างจากวัตถุดิบ (Raw Materials) วิธีการตรวจสอบวิธีนี้จะได้แก้ไขข้อผิดพลาด
ทันทีที่พบเห็น เช่น การตรวจสอบในสายการผลิต โดยพนักงานทุกคนที่ท างานในสายการผลิตทุกจุดเป็นผู้
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ตรวจสอบไปในตัวด้วย เป็นต้น ข้อจ ากัดของการตรวจสอบวิธีนี้ก็คือผู้ตรวจไม่สามารถจะตรวจช้ินงาน หรือ ทุก
เครื่องได้ช้ินงานบางช้ินงานจะพลาดการตรวจ หากจะตรวจให้ครบทุกเครื่องได้จะต้องเพิ่มผู้ตรวจมากขึ้น 

 

สรุปท้ายบท 

ราคาสินค้าโดยทั่วไปในท้องตลาด ย่อมจะแปรผันไปตามคุณภาพสินค้า สินค้าคุณภาพดีย่อมมีราคาสูง
กว่าสินค้าคุณภาพไม่ดี สินค้าบางอย่างที่มีจ าหน่ายในท้องตลาด ขาดคุณภาพ คุณภาพต่ าไม่เหมาะสมกับราคา 
รัฐบาลจึงได้มีการก าหนดมาตรฐานคุณภาพสินค้าข้ึน  เพื่อควบคุมลักษณะต่าง ๆ ของสินค้า เช่น น้ าหนัก 
ขนาด สี ส่วนผสม บรรจุภัณฑ์เป็นต้น 

การควบคุมคุณภาพเป็นการรวมค าสองค าเข้าด้วยกัน ค าหนึ่งคือค าว่า การควบคุม (Control) ซึ่งมี
ความหมายสั้น ๆ ว่าเป็นการบังคับให้กิจกรรมด าเนินไปตามแผนที่วางเอาไว้ ส่วนอีกค าหนึ่งคือ ค าว่า คุณภาพ 
(Quality) ซึ่งมีความหมายว่า ผลผลิตมีความเหมาะสมกับการน าไปใช้งานออกแบบดีและรายละเอียดอื่น ๆ 
เป็นไปตามมาตรฐานก าหนด 

ฉะนั้น การควบคุมคุณภาพจึงมีความหมายรวมกันว่า หมายถึง การจัดกิจกรรม ต่าง ๆ เพื่อให้ได้
ผลผลิตออกมาดี เป็นไปตามแบบ ประณีต เรียบร้อย สวยงาม และน าไปใช้ งานได้ดี สะดวกและเหมาะสมกับ
ราคา การที่จะให้สินค้าออกมาดีมีคุณภาพตามที่ต้องการนั้น ก็จ าเป็นที่จะต้องมีการควบคุม การควบคุม
คุณภาพน้ัน มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ก าหนดคุณภาพของสินค้า เป็นการก าหนดคุณภาพของสินค้าตามที่ต้องการของลูกค้าที่ผลิตนั้น
ต้องการให้มีคุณภาพสูงต่ าอย่างไร ซึ่งคุณภาพนี้จะเกี่ยวข้องกับวัตถุดิบ วัสดุ วิธีการผลิตและราคา ตลอดทั้ง
นโยบายของผู้บริหารอีกด้วย 

2. ออกแบบผลิตภัณฑ์ เมื่อมีการก าหนดระดับคุณภาพแล้ว ต่อไปนี้จะเป็นข้ันตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ เพื่อจะน าไปผลิต ผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามแบบที่ออกแบบไว้ 

3. ควบคุมการผลิต เป็นการควบคุมกรรมวิธีการผลิต ทุกข้ัน น าวัตถุดิบ ป้อนเข้ากระบวนการผลิต 
ควบคุมกระบวนการผลิต 

4. ควบคุมสินค้าส าเร็จรูป ข้ันนี้จะเป็นการตรวจสอบ (Inspection) สิน ค้าส าเร็จรูปที่ผลิตออกมาว่า
ได้มาตรฐานหรือไม่ ก่อนจะน าสู่ลูกค้าหรือก่อนน าไปจ าหน่าย เมื่อ สินค้าได้คุณภาพดีแล้วก็ส่งมอบลูกค้าต่อไป 
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ค าถามท้ายบท 
1. จงให้ความหมายของค าว่า การควบคุมคุณภาพ  
2. จงอธิบายถึงประโยชน์ ที่จะได้จากการควบคุมคุณภาพ  
3. การควบคุมคุณภาพ มีวิธีการควบคุมอย่างไร จงอธิบายพร้อมยกตัวอย่างประกอบ  
4. จงอธิบายถึงข้ันตอน ในการควบคุมคุณภาพ พร้อมยกตัวอย่างประกอบการอธิบาย  
5. ค าว่า “คุณภาพ” แบ่งออกเป็นกี่ชนิด อะไรบ้าง จงให้ความหมายและยกตัวอย่างมาพอสังเขป  
6. โรงผลิตสินค้าประเภทได้ก าหนดวิธีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ ด้วยการสุ่มตัวอย่าง 

(Sampling) ผลิตภัณฑ์มาจ านวนหนึ่งในแต่ละวันเท่า ๆ กันคือวัน ละ 618 ช้ิน โดยแผนการตรวจสอบจะใช้วิธี
วัดขนาดที่ผลิตภัณฑ์ว่ามีขนาดที่ สูงกว่าหรือต่ ากว่าขนาดที่ก าหนดหรือไม่ และถ้าผลออกมาคือมีขนาดสูงกว่า 
หรือต่ ากว่าขนาดที่ก าหนด แสดงว่าผลิตภัณฑ์นั้นเสีย หรือ เป็นของเสีย ผล ของการวัดขนาดของผลิตภัณฑ์
ได้ผลออกมาดังตารางต่อไปนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วันที่ จาํนวนผลิตภณัฑ์ที่

ขนาดดํ่ากว่าที่กาํหนด

จาํนวนผลิตภณัฑ์ที่

ขนาดสูงกว่าที่กาํหนด

รวมจาํนวนผลิตภณัฑ์ที่

มีขนาดํ่ากว่าและสูงกว่า

ขนาดที่กาํหนด

1 25 8 33

2 18 9 27

3 13 4 17

4 14 0 14

5 17 1 18

6 21 2 23

7 19 6 25

8 16 5 21

9 29 4 33

10 24 8 32

11 20 7 27

12 13 4 14

13 27 2 29

14 20 4 24

15 18 5 23

16 26 7 33

17 13 0 13

18 18 4 22

19 21 2 23

20 24 6 30

21 25 7 32

22 15 3 18

23 14 2 16

24 13 2 15

25 28 7 35

26 24 5 29

27 17 3 20

28 19 2 21

29 21 1 22

30 16 0 16
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จงสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียของผลิตภัณฑ์ 

7. จากข้อมูลข้างล่างตอ่ไปนี้ จงสร้างแผนผังการควบคุม และตัวอย่างแต่ละชุดมี 50 ตัวอย่าง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชดุที่ ตวัอย่าง ของเสีย ชดุที่ ตวัอย่าง ของเสีย

1 50 17 8 50 15

2 50 12 9 50 14

3 50 24 10 50 16

4 50 19 11 50 11

5 50 13 12 50 24

6 50 12 13 50 12

7 50 16 14 50 15

15 50 10

16 50 25
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