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ทฤษฏีและวรรณกรรมที�เกี�ยวข้อง 

 
2.1 การพัฒนาผ้ส่งมอบู  
 
 การที�จะทําการจดัซื �อจดัหาสินค้าหรือวตัถดุบิชนิดใดชนิดหนึ�งนั �น กลยทุธ์หนึ�งในการ
สร้างความได้เปรียบก็คือ การสร้างและการพฒันาผู้สง่มอบ ซึ�งรูปแบบของการพฒันาผู้สง่มอบมี
หลายรูปแบบ การแบง่ประเภทของผู้สง่มอบ โดยสมาคมการบริหารการจดัซื �อแหง่ชาติ (Nation 
Association of Purchasing Management: NAPM) ซึ�งแบง่ผู้สง่มอบออกเป็น 4 ประเภทหลกัๆ
ตามความสมัพนัธ์ระหวา่งผู้สง่มอบกบัธุรกิจได้ดงันี � 
 1. ผ้ส่งมอบที�ผ่านการคัดเลือกู  (Approved Suppliers) 

 เป็นผู้สง่มอบที�ผ่านกระบวนการคดัเลือกของธุรกิจในเบื �องต้น และได้รับการยอมรับ
ให้อยูใ่นรายชื�อของผู้สง่มอบของวตัถดุิบนั �นๆ ของธุรกิจ หรือเรียกวา่ บญัชีรายชื�อผู้ส่งมอบที�ผา่น
การคดัเลือก (Approved Vendor List, AVL) ซึ�งผู้สง่มอบที�จะอยูใ่นรายชื�อของธุรกิจได้นั �น จําเป็น
อยา่งยิ�งที�จะต้องมีคณุสมบตัิเฉพาะคือ วตัถดุบิหรือสินค้าของผู้สง่มอบมีลกัษณะตรงตาม
ข้อกําหนดและคณุสมบตัทีิ�กําหนดไว้ของบริษัท ราคาที�ผู้สง่มอบนําเสนอเป็นราคาที�ยอมรับได้ใน
ตลาด ผู้สง่มอบมีความสามารถที�จะสง่มอบสินค้าหรือวตัถดุบิได้ตรงตามเวลาและปริมาณที�
ต้องการ 
 2 ผ้ส่งมอบในลาํดับต้นู  (Preferred Suppliers) 

 เป็นผู้สง่มอบที�ดําเนินธุรกิจกบับริษัทอยูแ่ล้ว โดยมีการจดัสง่สินค้าหรือวตัถดุิบให้กบั
บริษัทอยา่งสมํ�าเสมอและสามารถตอบสนองตอ่ความต้องการของบริษัทได้อยา่งดี เชน่ มีการสง่
มอบวตัถดุบิหรือสินค้าที�ตรงเวลาและปริมาณที�ต้องการ คณุภาพของวตัถดุิบหรือสินค้าตรงตามที�
ตกลง ราคาของวตัถดุบิหรือสินค้ามีความสมเหตสุมผล นอกจากนี �ยงัมีคณุลกัษณะพิเศษ
บางอย่างที�เพิ�มเตมิขึ �นจากผู้สง่มอบที�ผา่นการคดัเลือก (Approved Suppliers) คือ เมื�อบริษัทมี
การปรับเปลี�ยนเงื�อนไขของการสง่มอบวตัถดุบิหรือสินค้า เชน่ ปริมาณการสั�งซื �อ  ระยะเวลาในการ
สง่มอบ  คณุสมบตัขิองวตัถดุบิหรือสินค้า เป็นต้น ผู้สง่มอบก็สามารถตอบสนองตอ่การ
เปลี�ยนแปลงในเงื�อนไขดงักล่าวได้อยา่งดี ต้องเป็นผู้สง่มอบที�มีความคดิริเริ�มสร้างสรรค์ สามารถ
นําเสนอรูปแบบของผลิตภณัฑ์หรือบริการที�จะทําให้ตลาดและลกูค้ามีความพงึพอใจยิ�งขึ �น หาก
เกิดปัญหาเกี�ยวกบัเรื�องการสง่มอบสินค้าหรือวตัถดุิบ ผู้สง่มอบที�อยูใ่นประเภทนี �จะมีการแจ้งเตือน
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บริษัทที�เป็นลกูค้าของตนล่วงหน้าถึงปัญหาที�จะเกิดขึ �น เพื�อที�วา่ บริษัทนั �นๆ จะได้มีการวางแผน
ปรับปรุงการผลิตรวมถึงแผนการรองรับด้านอื�นๆ ผู้สง่มอบที�อยูใ่นประเภทนี �จะมีห้องทดลอง เพื�อ
ทดสอบและตรวจสอบคณุภาพของวตัถดุิบหรือสินค้า ก่อนที�จะทําการสง่มอบให้กบัลกูค้าของตน
อีกทั �งยงัต้องสามารถออกเอกสารการรับรองคณุภาพสินค้าหรือวตัถดุบิตา่งๆ ให้กบัลกูค้าอีกด้วย      
ผู้สง่มอบที�อยูใ่นประเภทนี � จะต้องเป็นผู้สง่มอบที�มีความมุง่มั�นที�จะพฒันาความสมัพนัธ์ในระยะ
ยาวกบับริษัทที�เป็นลกูค้าของตน 

 3. ผ้ส่งมอบที�ได้รับการยอมรับ ู (Certified Suppliers) 

 เป็นผู้สง่มอบที�มีระบบคณุภาพที�สามารถทดแทน ระบบการควบคมุคณุภาพของ
บริษัทได้ ทําให้สินค้าหรือวตัถดุบิทีสง่มาจากผู้สง่มอบ ไมจํ่าเป็นต้องมีการตรวจสอบสินค้าหรือ
วตัถดุบิที�รับเข้ามา (Incoming Quality Control Inspection)  ซึ�งลกัษณะเชน่นี �แสดงถึงความ
ไว้วางใจในระบบการตรวจสอบคณุภาพของผู้สง่มอบที�อยูใ่นประเภทนี � โดยปกตแิล้วบริษัทจะมี
การตรวจสอบระบบตา่งๆ ของผู้สง่มอบประเภทที�ได้รับการยอมรับ อาทิเชน่ ระบบการตรวจรับ
วตัถดุบิของผู้สง่มอบ ระบบการผลิตสินค้าหรือวตัถดุบิของผู้สง่มอบ ระบบการตรวจสอบก่อนมีการ
สง่มอบสินค้าให้ลกูค้า เป็นต้น ซึ�งระบบการตรวจสอบก่อนที�จะทําการสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้า
ของผู้สง่มอบแตล่ะรายนั �น มกัจะมีลกัษณะที�คล้ายคลงึกบัการตรวจเช็คคณุภาพของวตัถดุิบของ
ลกูค้าเมื�อผู้สง่มอบได้สง่มอบวตัถดุบิหรือสินค้าชนิดนั �นๆ  สรุปแล้วผู้สง่มอบที�ได้รับการยอมรับนี �
เป็นผู้สง่มอบที�ได้รับความไว้วางใจสงูมากในแง่คณุภาพ และไมเ่กิดการสง่คืนสินค้าหรือวตัถดุบิ 
นอกจากนี � จะต้องเป็นผู้สง่มอบที�มีข้อตกลงในอนัที�จะพฒันาความสมัพนัธ์ไปสู่ความสมัพนัธ์ระยะ
ยาวกบับริษัท 

 4. ผ้ส่งมอบที�อย่ในฐานะหุ้นส่วน ู ู (Partnership Suppliers) 
 เป็นผู้สง่มอบที�มีปริมาณการซื �อขายวตัถดุบิ หรือสินค้ากบับริษัทมากที�สดุ และมีการ
ดําเนินงานร่วมกนัในฐานะหุ้นสว่นที�จะได้รับประโยชน์ร่วมกนั จากการซื �อขายสินค้า หรือวตัถดุิบ 
ตลอดจนการแลกเปลี�ยนผลประโยชน์กนัอยา่งยตุธิรรมด้วยเชน่เดียวกนั นอกจากนี �ยงัหมายรวมถึง
การทํางานในด้านอื�นๆ ร่วมกนั เชน่ การวางแผนการส่งมอบ การร่วมกนัพฒันาสินค้าใหม่ เป็น
ต้น    นอกเหนือจากคณุลกัษณะพิเศษที�กลา่วมาแล้ว ยงัรวมถึงการเป็นผู้สง่มอบที�มีความรู้
ความสามารถ มีความคิดริเริ�มสร้างสรรค์ในด้านการนําเอาเทคโนโลยีมาปรับใช้ตลอดจนการมี
ข้อตกลงร่วมกนัในด้านของการสง่มอบสินค้า ที�สามารถปรับเปลี�ยนได้ตามเงื�อนไข หรือการ
เปลี�ยนแปลงตา่งๆ ซึ�งโดยทั�วไปแล้วผู้สง่มอบที�มีการดําเนินการวิจยัและพฒันาสินค้าร่วมกบับริษัท 
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จะมีการลงทนุในสินค้านั �นๆ ร่วมกนัด้วย ทําให้เกิดการร่วมทนุกนัที�จะพฒันาสินค้าในอนาคตจาก
ผลกําไรที�เกิดขึ �น (รุธิร์ พนมยงค์ และคณะ, 2550) 
 การจดัการโซ่อปุทาน หรือ Supply Chain Management (SCM) เป็นสิ�งที�ทกุองค์กร
ให้ความสําคญัเป็นอยา่งยิ�ง เนื�องจากการจดัการโซ่อปุทานจะชว่ยให้ผู้บริโภคหรือลกูค้าขั �นสดุท้าย 
(End customer) ได้รับสินค้าหรือบริการตรงตามความต้องการ การที�จะประสบความสําเร็จในการ
จดัการโซอ่ปุทาน ความร่วมมือกบัผู้สง่มอบ เป็นองค์ประกอบที�สําคญั และผู้สง่มอบแตล่ะรายมี
ความสําคญัไมเ่ทา่เทียมกนัเพราะความถี�ของความต้องการ, ปริมาณความต้องการ, มลูคา่ของ
วสัด ุและสภาพการณ์ทางการตลาดของวสัดนุั �นมีความแตกตา่งกนั การบริหารงานผู้สง่มอบแตล่ะ
รายจงึควรที�จะต้องแตกตา่งกนัไป เพื�อประโยชน์สงูสดุในการสง่มอบสินค้าและบริการได้อย่าง
ถกูต้องตามความต้องการของลกูค้า การวิเคราะห์ถึงจดุอ่อนจดุแข็งในอํานาจการตอ่รอง ตลอดจน
จํานวนของผู้สง่มอบที�มีอยูใ่นตลาดและความต้องการขายที�มีตอ่บริษัทผู้  ซื �อ เพื�อนําเอาจดุออ่นจดุ
แข็งดงักลา่วไปคดัเลือกวิธีการบริหารจดัการผู้สง่มอบ วา่ควรจะเป็นในลกัษณะความสมัพนัธ์ที�
หา่งๆ หรือคูค้่าที�มีความสมัพนัธ์กนั จงึเป็นพื �นฐานสําคญัในการบริหารผู้สง่มอบในการจดัการโซ่
อปุทานให้มี ประสิทธิภาพ (ธนญัญา วสศุรี, 2550) 
 การสร้างความสมัพนัธ์ที�ดีระหวา่งฝ่ายการดําเนินงานและฝ่ายตา่งๆ ในองค์กร 
ตลอดจนการสร้างความสมัพนัธ์ที�ดีกบับคุคลภายนอกองค์กร โดยเฉพาะอยา่งยิ�งลกูค้าและผู้สง่
มอบ จะทําให้องค์กรสามารถผลิตสินค้า หรือบริการที�ตอบสนองความต้องการของลกูค้า และสร้าง
ความได้เปรียบในการแขง่ขนัให้กบัองค์กรได้ในที�สดุ ทั �งนี �การดําเนินงานขององค์กรจะต้องอยู่
ภายใต้จริยธรรมทางธุรกิจและความรับผิดชอบตอ่สงัคมควบคูก่นัไป (ศลิษา ภมรสถิต, 2551)
 ความร่วมมือระหวา่งพนัธมิตรธุรกิจตา่งๆ เป็นองค์ประกอบที�สําคญัของความสําเร็จ
ในการบริหารจดัการโซอ่ปุทาน การนําไปสูเ่ป้าหมายสงูสดุของการจดัการโซ่อปุทานคือการบริหาร
ทกุองค์กรตลอดทั �งโซอ่ปุทานเปรียบดั�งวา่เป็นเพียงองค์กรเดียว  การให้ประสานงานและความ
ร่วมมือระหวา่งพนัธมิตรได้ถกูกลา่วถึงกนัอยา่งกว้างขวาง  ในการสร้างความสมัพนัธ์กนัภายในโซ่
อปุทานนั �นนอกจากจะต้องมีการแลกเปลี�ยนข้อมลูกนัแล้วนั �น การวางแผนกลยทุธ์ร่วมกนัก็เป็นสิ�ง
ที�มีความจําเป็นด้วยเชน่กนั ในปัจจบุนัหลายองค์กรทั�วโลกนั �น มีความพยายามที�จะสร้าง
ความสมัพนัธ์ที�เหนียวแนน่กบัผู้สง่มอบของตน  เนื�องจากการบริหารความสมัพนัธ์ของผู้สง่มอบจะ
สง่ผลกระทบตอ่ความสมัพนัธ์ของลกูค้า และยงัทําให้สามารถลดต้นทนุรวมตลอดทั �งโซอ่ปุทานซึ�ง
เป็นการสร้างความได้เปรียบในการแขง่ขนั (Coyle, et al., 2003) 
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 ข้อมลูในอดีตที�ผา่นมาพบวา่ บริษัทจํานวนมากจะมีคา่ใช้จา่ยในการซื �อวสัด ุ วตัถดุบิ 
ชิ �นสว่นและการบริการตา่งๆ มากกวา่ 50% ของคา่ใช้จา่ยในการผลิต ดงันั �นระบบทั �งหมดที�
เกี�ยวกบัคณุภาพภายในบริษัท จงึต้องมีความเกี�ยวข้องกบัผู้ขาย (Vendor) หรือผู้สง่มอบ 
(Supplier) ในการปฏิบตัเิกี�ยวกบักิจกรรมการพฒันาคณุภาพผู้สง่มอบ เนื�องจากวตัถดุบิที�ทาง
บริษัทสั�งซื �อจากผู้สง่มอบ จะมีทั �งชิ �นสว่นที�ใช้ในการผลิตโดยตรง และชิ �นสว่นที�ไมเ่กี�ยวข้องกบัการ
ผลิต ลกัษณะของการสั�งซื �อของบริษัท จะสามารถแบง่ออกได้เป็น 2 ประเภท คือ การซื �อตาม
ประเพณีนิยม (Traditional Purchase) เชน่ การซื �อวสัดเุหล็กกล้ามาตรฐาน สารเคมี หรือชิ �นสว่น
มาตรฐานอื�นๆ ที�จําเป็นต้องมีไว้ในการผลิต อีกประเภทหนึ�งคือ การซื �อผลิตภณัฑ์ทนัสมยั 
(Modern Purchase) โดยจะมีขั �นตอนการจดัซื �อมากกวา่วสัดมุาตรฐาน เชน่ การออกแบบ
ผลิตภณัฑ์ ความสามารถในการผลิตและทดสอบ และรูปแบบอื�นของผู้ เชี�ยวชาญ เป็นต้น ใน
ตารางที� 2.1 เป็นการเปรียบเทียบการซื �อตามประเพณีนิยม กบัการซื �ออยา่งทนัสมยั เพื�อการ
พิจารณาถึงข้อดีข้อเสียของทั �งสองระบบ (นพรัตน์ โค้วบญุญะราศี, 2542) 
 ระบบที�ใช้ในปัจจบุนั บริษัทต้องเป็นผู้ รับผิดชอบคา่ใช้จา่ยในสว่นตา่งๆเกี�ยวกบั
คณุภาพ ได้แก่ การเก็บรักษาวตัถดุิบให้คงสภาพใช้งานได้ระหวา่งรอการจรวจสอบ คา่ใช้จา่ยใน
การตรวจสอบวตัถดุิบให้เป็นไปตามข้อกําหนดด้านคณุภาพ นอกจากนี �ยงัมีความเสี�ยงในกรณีที�
วตัถดุบิไมเ่ป็นไปตามข้อกําหนด สง่ผลให้ต้องจดัสง่วตัถดุบิคืนผู้สง่มอบ ซึ�งอาจทําให้เกิดภาวะ
ขาดแคลนในสายการผลิตได้  อยา่งไรก็ตามบริษัทหลายแหง่อาจมีคําถามตามมาว่า ใครจะเป็น
ผู้ รับผิดชอบเกี�ยวกบัคณุภาพของสินค้าจากผู้สง่มอบ การถกเถียงเกี�ยวกบัเรื�องนี �เป็นเรื�องที�ไร้สาระ
และอาจก่อให้เกิดข้อโต้แย้ง อยา่งไรก็ตามควรมีการทําข้อตกลงร่วมกนัสําหรับความรับผิดชอบ
ระหวา่งผู้สง่มอบและผู้ ซื �อ เพื�อเป็นข้อตกลงว่าฝ่ายใดจะเป็นผู้ รับผิดชอบ (ดํารง ทวีแสงสกลุไทย, 
2534) 
 ข้อมลูจากการศกึษางานวิจยัเกี�ยวกบั กิจกรรมพฒันาผู้ส่งมอบเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ
การบริการโซ่อปุทาน พบว่า มีการสรุปโดยอ้างอิง งานวิจยัตา่งๆ และกําหนดดชันีวดัประสิทธิภาพ
การบริหารโซ่อปุทานที�มีผลมาจากกิจกรรมพฒันาผู้สง่มอบประกอบ 5 หวัข้อ คือ สมรรถนะของ
สายการผลิต การติดตามแก้ไขปัญหาคณุภาพผู้สง่มอบ สินค้าเคลมจากลกูค้า สมรรถนะการจดัสง่
ชิ �นสว่นของผู้สง่มอบ  และระดบัของเสียที�ได้รับจากผู้ส่งมอบ โดยมีการเก็บข้อมลูของแตล่ะดชันี
คือ จํานวนครั �งของการหยดุสายการผลิตเนื�องจากปัญหาด้านการสง่มอบและคณุภาพชิ �นสว่น
จํานวนครั �งในการติดตามแก้ไขปัญหาคณุภาพ ณ ผู้สง่มอบ จํานวนสินค้าเคลมจากลกูค้า จํานวน
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ครั �งที�จดัสง่ชิ �นสว่นจากผู้สง่มอบลา่ช้า และจํานวนครั �งที�พบของเสียในสายการผลิต ตามลําดบั
(นนัทภรณ์ องัศกุลุธร, 2547) 
 เมื�อพิจารณาเหตผุลที�กลา่วมาข้างต้นจะพบว่า การพฒันาผู้สง่มอบจงึเป็นแนวทางที�
มีประสิทธิภาพเพื�อใช้ในการแก้ไขปัญหาในด้านวตัถดุิบ ซึ�งจะทําให้เกิดความได้เปรียบในการ
แขง่ขนั ทั �งยงัมีประโยชน์ตอ่ผู้สง่มอบรายตา่งๆ ที�สามารถนําข้อมลูไปใช้ เพื�อปรับปรุงคณุภาพ ณ 
โรงงานของผู้สง่มอบได้อยา่งตอ่เนื�อง 
 

ตารางที� 2.1 
แสดงการเปรียบเทียบการซื �อตามประเพณีนิยม กบัการซื �ออย่างทนัสมยั 

 

การซื �อตามประเพณีนิยม การซื �ออยา่งทนัสมยั 
เป็นวตัถทุางธรรมชาต ิหรือกึ�งกระบวนการ เป็นการออกแบบและบริหารทางเทคนิค 
มีขนาดเผื�อกว้าง และเปลี�ยนแปลงได้ มีความละเอียด และความเชื�อมั�นสงู 
มีการระบรุายการขั �นต้น การออกแบบให้สอดคล้องกบัความเป็นไป 
มีการตรวจสอบการเข้าสูโ่รงงาน ไมมี่การตรวจสอบเข้าสู่โรงงาน 
มีการรักษาความลบัทั �ง 2 ฝ่าย มีการเปิดเผยซึ�งกนัละกนั 
มีการติดตอ่ทางเดียว มีการติดตอ่หลายทาง 
 
2.2 นโยบายคุณภาพเกี�ยวกับผู้ส่งมอบ 
 
 นโยบายคณุภาพเกี�ยวกบัผู้ส่งมอบ สามารถจดัทําไว้เพื�อเป็นแบบแผนหรือแนวทางที�
เป็นประโยชน์ตอ่บริษัท ตวัอยา่งเชน่ 
 -  ผู้ผลิตหลายแหลง่ จะต้องได้รับการพฒันาสําหรับการซื �อที�มีความสําคญั 
 - องค์กรต้องให้ผู้สง่มอบตรวจสอบความต้องการทั �งหมดตามคําสั�งซื �อ และยอมรับ
ก่อนที�จะมีการทําสญัญาซื �อในตอนสดุท้าย 
 - ข้อมลูคณุภาพจากผู้สง่มอบ จะต้องถกูเก็บรวบรวมไว้เพื�อเป็นหลกัประกนัคณุภาพ
ทั �งก่อนและภายหลงัในการตรวจสอบการเข้ามาของชิ �นสว่นที�จดัซื �อ 
 - การประเมินคณุภาพเกี�ยวกบัผู้สง่มอบ เป็นวิธีการหนึ�งในการและคดัเลือกผู้สง่มอบ 
 นโยบายคณุภาพเกี�ยวกบัผู้ส่งมอบสําหรับผลิตภณัฑ์ที�ทนัสมยั จะต้องอาศยัความ
ร่วมมือระหวา่งผู้ ซื �อ และผู้สง่มอบ ความร่วมมือนี �จะมี 3 รูปแบบ คือ 
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 1. ความร่วมมือทางเทคโนโลยี เนื�องจากผลิตภณัฑ์ที�ทนัสมยัคอ่นข้างซบัซ้อน จงึต้อง
มีการให้ความรู้ทางเทคโนโลยี โดยผู้ ซื �ออาจจะศกึษาหาความรู้เพิ�มเตมิเองหรือเรียนรู้ข้อมลูจากผู้
สง่มอบ ในบางกรณีผู้สง่มอบซึ�งเป็นผู้ นําด้านเทคโนโลยี จะขายให้กบัผู้ ซื �อที�ขาดความรู้ทาง
วิศวกรรมและการประยกุต์ใช้ 
 2. ความร่วมมือทางด้านเศรษฐศาสตร์ ผู้สง่มอบจะต้องตระหนกัถึงคา่ใช้จา่ยที�ผู้ ซื �อ
ต้องเสียไปตลอดอายกุารใช้งานของผลิตภณัฑ์ด้วย ซึ�งตรงนี �จะต้องอาศยัความร่วมมือของทั �งสอง
ฝ่าย เพื�อนําไปสูก่ารพฒันาระบบที�เป็นประโยชน์ทั �งสองฝ่าย 
 3. ความร่วมมือทางด้านบริการ เนื�องจากการซื �อผลิตภณัฑ์ทนัสมยันั �นมีความ
ซบัซ้อนในการใช้งาน ผู้สง่มอบจะมีความสามารถและชํานาญในการใช้งานที�ลกึซึ �งกว่า ดงันั �นการ
วางแผนสําหรับการใช้งานสําหรับผลิตภณัฑ์ ดงักลา่ว ต้องมีการประสานงานกบัผู้ ซื �อ รวมไปถึง
การอธิบายการนําไปใช้ให้กบัผู้ ซื �อ ซึ�งจะได้ประโยชน์กนัทั �งสองฝ่าย สิ�งสําคญัอีกอย่าง คือจะเป็น
การประกนัวา่สินค้าที�มีคณุภาพ จะได้รับการตรวจสอบในเวลาไมน่าน 
 
2.3 การประเมินความสามารถทางคุณภาพเกี�ยวกับผ้ส่งมอบู  
 
 การทําธุรกิจระหวา่งผู้ ซื �อและผู้สง่มอบ โดยทั�วไปจะมีข้อกําหนดงานด้านคณุภาพ
เกี�ยวกบัผู้สง่มอบ 2 ประการ คือ 
 1. การออกแบบที�ดีของผู้สง่มอบ โดยการประเมินจากตวัอยา่งของผลิตภณัฑ์ 
 2. ความสามารถของผู้สง่มอบในการทําให้คณุภาพ ที�ต้องการในลอตของการผลิต 
ซึ�งเกี�ยวข้องกบัเรื�องการสํารวจคณุภาพ 
 การสํารวจคณุภาพเกี�ยวกบัผู้สง่มอบ เป็นการประเมินความสามารถของผู้สง่มอบ ใน
การจดัการชิ �นสว่นและวตัถดุิบมีคณุภาพตามข้อกําหนด ผลการสํารวจจะนําไปใช้ในกระบวนการ
คดัเลือกผู้สง่มอบ และในกรณีเลือกผู้สง่มอบได้แล้ว การสํารวจจะทําให้ผู้ ซื �อมีสว่นเข้าไปชว่ยเหลือ
ผู้สง่มอบในการผลิตสินค้า ให้มีคณุภาพที�ต้องการได้ การสํารวจอาจกระทําได้โดย วิธีง่ายๆ คือ 
การใช้แบบสอบถาม ตลอดจนถึงการเข้าไปสํารวจและตรวจสอบด้วยตนเอง 
 1. ลกัษณะของแบบสอบถามที�มกัใช้ในการสํารวจ มีดงันี � 
  1.1 บริษัทได้รับแจ้งคณุภาพที�ต้องการของผลิตภณัฑ์แล้วหรือไม ่ และมีการ
ประเมินวา่สามารถทําได้ตามข้อกําหนดหรือไม่ 
  1.2    ผลการตรวจสอบขั �นสดุท้ายของบริษัทมีเอกสารประกอบหรือไม่ 
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  1.3 มีการแจ้งให้ผู้ ซื �อทราบเกี�ยวกบัการเปลี�ยนแปลงที�เกิดขึ �น ในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตหรือไม่ 
 2. การสํารวจคณุภาพอย่างเป็นทางการนั �น ประกอบด้วยการเข้าไปสํารวจและ
ตรวจสอบเพื�อดคูวามสามารถของผู้สง่มอบ โดยการตรวจสอบแผนกที�เกี�ยวข้อง เชน่ แผนกควบคมุ
คณุภาพ แผนกวิศวกรรม แผนกผลิตและแผนกจดัซื �อ การสํารวจอาจเป็นการสํารวจอยา่งกว้างๆ 
ในเรื�องเกี�ยวกบั เงินทนุ การบริหาร และเทคโนโลยี ทั �งนี �ขึ �นอยู่กบัชนิดของผลิตภณัฑ์ เนื �อหา
รายละเอียดที�จะสํารวจจะประกอบด้วยรายการตอ่ไปนี � 
  2.1 การบริหาร นโยบายคณุภาพ โครงสร้างการบริหาร 
  2.2 การจดัองค์กร 
  2.3 กระบวนการผลิต ความสามารถในการผลิต และการวางแผนการผลิต 
  2.4 การสั�งซื �อ การระบรุายการที�ต้องการ ความสมัพนัธ์เกี�ยวกบัผู้สง่มอบการ
ดําเนินการจดัซื �อ 
  2.5 การควบคมุคณุภาพ โครงการการวางแผนเกี�ยวกบัคณุภาพ (วตัถดุิบ 
กระบวนการผลิตสินค้าสําเร็จรูป การบรรจ ุการเก็บ การสง่ของ การใช้และการให้บริการ) 
  2.6 การตรวจสอบและทดสอบในห้องปฏิบตักิารทางวิทยาศาสตร์ การทดสอบ
แบบพิเศษ เครื�องมือในการทดลอง และการควบคมุการวดั 
  2.7 การประสานงาน การบริหารเกี�ยวกบัการประสานงาน การวิเคราะห์การสั�งซื �อ 
การควบคมุ ที�ครอบคลมุผู้ผลิตรายยอ่ย การวิเคราะห์คา่ใช้จา่ยเกี�ยวกบัคณุภาพ 
  2.8 ระบบข้อมลู ความสะดวกและคลอ่งตวั การดําเนินงาน และรายงาน 
  2.9 งานบคุคล การฝึกอบรม การจงูใจ 
 อยา่งไรก็ตามแม้วา่วตัถปุระสงค์ของการสํารวจผู้สง่มอบจะดีและมีประโยชน์ แตอ่าจ
มีปัญหาบ้างในชว่งเริ�มต้น จงึจําเป็นต้องมีการวางแผนและทําความเข้าใจกบัผู้สง่มอบอยา่ง
ละเอียดรอบคอบ 
 
2.4 แหล่งข้อมลสาํหรับประเมินผ้ส่งมอบู ู  
 
 ในแหลง่รวมข้อมลู จะมีการรวบรวมข้อมลูเกี�ยวกบัคณุภาพ การปฏิบตังิานผู้สง่มอบ
และข้อมลูการสํารวจคณุภาพจากผู้ ซื �อ เพื�อสะดวกในการค้นคว้า โดยแหลง่ข้อมลูมีวิธีการจดัการ
ข้อมลู ได้หลายทางด้วยกนั คือ 
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 1. รวบรวมข้อมลูสาขาย่อยตา่งๆ ของบริษัทใหญ่ ข้อมลูเหลา่นี �ประกอบด้วยข้อมลู 
การปฏิบตัเิกี�ยวกบัคณุภาพ และข้อมลูการสํารวจบริษัทที�มีหลายสาขา จะจดัพิมพ์คูมื่อแสดงอตัรา
การเกิดของเสีย และคา่ใช้จา่ยในการแก้ไข อตัราของเสียของชิ �นงานที�ซื �อเป็นพิเศษ ซึ�งข้อมลู
เหลา่นี � มีคา่อย่างยิ�งในการเจรจาตกลงหรือทําสญัญาใหมก่บัผู้สง่มอบ 
 2. รวบรวมข้อมลูโดยตวัแทนของราชการ เป็นข้อมลูที�ได้เป็นที�นา่เชื�อถือ โดยเฉพาะ
ชิ �นสว่นประกอบใหม่ๆ  
 3. รวบรวมข้อมลูเพื�อบริการอตุสาหกรรมพิเศษ โดยที�ไมจํ่าเป็นต้องมีการทําการ
สํารวจซํ �าอีก  บางครั �งผลการสํารวจคณุภาพจะใช้พิจารณาประกอบร่วมกนักบัประวตัแิละควา
เป็นมาของผลิตภณัฑ์เพื�อเป็นการให้การรับรองผู้สง่มอบ (Supplier Certification) ถ้าผลของการ
สํารวจระบบคณุภาพของผู้สง่มอบ และจากข้อมลูของการตรวจสอบผลิตภณัฑ์เป็นที�ยอมรับ ก็จะ
จดัผู้สง่มอบประเภทนี �เป็นผู้สง่มอบที�ได้รับการรับรองแล้ว (Certified Supplier) ซึ�งได้รับการ
เห็นชอบให้เป็นแหลง่จดัหาในปริมาณไมจํ่ากดั นอกจากนี �ทําให้การตรวจสอบการเข้ามาของสินค้า
ลดลงหรือไมมี่เลย 
 
2.5 การตรวจประเมินผลิตภัณฑ์ 
 
 ผู้ ซื �อมีวิธีการสร้างความมั�นใจในผลิตภณัฑ์จากผู้สง่มอบหลายวิธีด้วยกนั คือ 
 1. ความไว้วางใจผู้ขายหรือผู้สง่มอบแตเ่พียงผู้ เดียว 
 ผู้ ซื �อวางใจในผลิตภณัฑ์โดยไมกํ่าหนดให้มีการตรวจสอบสินค้าแรกเข้า วิธีนี �เป็น
วิธีการใช้โดยทั�วไปในการซื �อของขนาดเล็ก วสัดทีุ�มีมาตรฐาน และสินค้าที�ไมใ่ช้ในการผลิต เชน่ 
เครื�องใช้สํานกังาน เป็นต้น 
 2. การตรวจสอบแรกเข้า 
 ผู้ ซื �อกําหนดให้มีการตรวจสอบแรกเข้าประกอบด้วยการตรวจสอบพื �นฐานของ
ผลิตภณัฑ์ ก่อนที�ผู้ ซื �อจะจา่ยเงินให้กบัผู้สง่มอบ โดยการตรวจสอบหากกระทําที�โรงงานของผู้ ซื �อ 
เรียกการตรวจสอบนี �วา่ Incoming Inspection แตใ่นบางครั �งผู้ ซื �อกําหนด ให้มีการตรวจสอบที�
โรงงานของผู้สง่มอบซึ�งเรียกการตรวจสอบนี �วา่ Source Inspection 
 การตรวจสอบแรกเข้าของผลิตภณัฑ์อาจเป็นการตรวจสอบแบบ 100% หรือเป็นการ
สุม่ตวัอยา่ง ดงัแสดงในตารางที� 2.2 เป็นการแสดงประเภทของการตรวจสอบแรกเข้า 
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ตารางที� 2.2 
แสดงประเภทของการตรวจสอบแรกเข้า 

 
ชนิด แนวทาง การนําไปใช้ 

ตรวจสอบ 100% ทกุชิ �นสว่นในลอตจะถกู
ประเมินให้เป็นไปตามรายการ
ที�ระบ ุ

คา่ใช้จา่ยในการตรวจสอบ
เหมาะสมกบัความเสี�ยงของ
การเกิดการเสียหายใช้กบั
ระดบัคณุภาพผู้สง่มอบใหม่ 

สุม่ตวัอยา่ง ประเมินตามแผนการสุม่
ตวัอยา่ง 

ชิ �นสว่นที�มีประวตัิคณุภาพดี 
และสําคญั 

 
 ในอดีตองค์กร หรือผู้ ซื �อมีความพยายามในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์แรกเข้าไมน้่อย 
ตอ่มาบริษัทหลายแหง่พบวา่ผลิตภณัฑ์ที�ทนัสมยัไมจํ่าเป็นต้องอาศยัความชํานาญของผู้สง่มอบ
หรือเครื�องมือพิเศษ สําหรับการตรวจสอบแรกเข้าของผลิตภณัฑ์ชนิดใหมเ่ลย ซึ�งอาจชว่ยกระตุ้น
บริษัทให้เกิดความเชื�อถือในระบบคณุภาพของผู้สง่มอบ แตอ่ยา่งไรก็ตาม บางบริษัทที�ผลิตสินค้า
จะต้องตรวจสอบแรกเข้าอีกครั �งหนึ�ง 
 3. การควบคมุดแูลอย่างใกล้ชิด 
 การยกเว้นการตรวจสอบแรกเข้าของผลิตภณัฑ์ ทําให้มีการละเลยขา่วสารเกี�ยวกบั
กระบวนการของผู้สง่มอบไป ขา่วสารดงักลา่วประกอบด้วย ขา่วสารเกี�ยวกบัความสามารถของ
กระบวนการ การควบคมุกระบวนการ ผลการตรวจสอบจากโรงงาน และข่าวสารอื�นๆ เป็นต้น การ
มีขา่วสารเหลา่นี �จะชว่ยลดการตรวจสอบแรกเข้า โดยอาจมีลกัษณะของการสุม่ตวัอยา่ง สว่น
ผลิตภณัฑ์ที�ทนัสมยั ผู้สง่มอบจะมีความรู้และความชํานาญ ในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์เพียงพอ 
และมีความคล่องตวัในการประเมินผลิตภณัฑ์ขั �นสดุท้ายด้วย ในสญัญาจงึต้องมีระบใุห้ผู้สง่มอบ 
เสนอแผนการในการควบคมุคณุภาพเป็นลายลกัษณ์อกัษร และแสดงให้เห็นว่า แผนการนั �นได้รับ
การปฏิบตัิตาม ในสญัญาจะอนญุาตให้ผู้ ซื �อ เข้าควบคมุการปฏิบตังิานของผู้สง่มอบอย่างใกล้ชิด
ได้ เพื�อผลผลิตที�ได้ตรงตามข้อกําหนดกบัที�ระบใุนรายการและมีความพอดีในการใช้ การควบคมุ
อยา่งใกล้ชิดประกอบด้วยวิธีการดําเนินงาน กระบวนการ และการตรวจสอบบญัชีผลิตภณัฑ์ ซึ�ง
อาจจะจดัผู้ตรวจสอบอยูป่ระจําที�โรงงานของผู้สง่มอบเลย เพื�อเตรียมการในการควบคมุอยา่ง
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ใกล้ชิดตอ่ไป เพื�อให้การตรวจสอบมีประสิทธิภาพผู้ตรวจสอบคนเดียวกนันี � อาจจะเป็นผู้ตรวจสอบ
แรกเข้าที�โรงงานของผู้สง่มอบก็ได้ 
 วิธีการควบคมุอยา่งใกล้ชิดอีกแบบหนึ�ง เรียกว่า First-Piece Inspection โดยชิ �นสว่น
ที�ผลิตขึ �นมาครั �งแรก จะต้องถกูตรวจสอบและยอมรับโดยผู้ ซื �อเสียก่อนที�จะผลิตตอ่ไป วิธีการแบบ
นี �เรียกอีกอยา่งหนึ�งวา่ การประเมินคณุภาพก่อนการผลิต (Preproduction Quality Evaluation) 
วิธีการนี �จะทําให้ผู้ ซื �อและผู้ส่งมอบร่วมมือกนัวางแผนพฒันาคณุภาพ เชน่ ในโรงงานผลิตรถยนต์ 
เป็นต้น นอกจากนี �การควบคมุผู้สง่มอบอยา่งใกล้ชิด ยงัชว่ยทําให้ผู้ ซื �อและผู้สง่มอบเตรียมตวัรับ
ปัญหาแตเ่นิ�นๆ แตเ่ป็นการยากที�จะมีการควบคมุโดยให้เป็นที�พอใจทั �งสองฝ่าย ผู้ ซื �อมกัจะเน้นการ
ควบคมุผลิตภณัฑ์กบัการใช้งาน มากวา่ความคลาดเคลื�อนเล็กน้อยของผลิตภณัฑ์ กระบวนการ 
และการดําเนินงาน 
 4. การใช้ข้อมลูคณุภาพของผู้สง่มอบ 
 ผู้ ซื �อที�ได้รับข้อมลูการทดสอบของผู้สง่มอบ อาจจะยกเลิกการตรวจสอบแรกเข้า โดย
อาศยัการตรวจสอบบญัชีตดัสินใจ ซึ�งจะต้องเป็นไปตามขั �นตอนดงันี � 
  4.1 ผู้สง่มอบต้องเตรียมที�จะสง่ข้อมลูที�ทดสอบ เมื�อมีการขนสง่ผลิตภณัฑ์ 
  4.2 ผู้ ซื �อทําการตรวจสอบแรกเข้าลอตตอ่ลอต และเปรียบเทียบกบัข้อมลูที�ได้รับ
กบัข้อมลูการทดสอบของผู้สง่มอบ เพื�อตดัสินใจวา่การทดสอบของผู้สง่มอบเชื�อถือได้หรือไม ่
  4.3 การพฒันาความไว้วางใจของผู้ ซื �อตอ่การทดสอบของผู้สง่มอบ ผู้ ซื �อจะหยดุ
การตรวจสอบลอตตอ่ลอต แตจ่ะมีการตรวจสอบเป็นระยะๆ แทน 
  4.4 ข้อมลูการทดสอบที�มีความแตกตา่งกนั และไม่สามารถอธิบายได้ ต้อง
ดําเนินการให้ผู้สง่มอบแก้ไข และให้มีความเข้มงวดกว่านี � 
 ผู้ ซื �อจะเริ�มเชื�อถือการทดสอบผลิตภณัฑ์ของผู้สง่มอบ และเริ�มเพิ�มความไว้วางใจโดย
การลดการทดสอบแรกเข้าลง ในที�สดุก็จะเปลี�ยนไปเป็นการใช้การตรวจสอบบญัชีเป็นเครื�อง
ตดัสินใจ 
 การใช้แนวความคิดนี � ผู้สง่มอบจะต้องจดัข้อมลูทดสอบให้ผู้ ซื �ออยา่งตอ่เนื�อง ในกรณี
ของข้อมลูง่ายๆ ผู้สง่มอบจดัสง่ให้ผู้ ซื �อตามคําขอร้องของผู้ ซื �อ แตใ่นอีกหลายกรณี อาจไมง่่าย
เหมือนกรณี ตวัอยา่งเชน่ ข้อมลูที�มีการกระจายของความถี� แผนภมูิควบคมุ หรือข้อมลูระบบ
คอมพิวเตอร์ เป็นต้น ผลวิเคราะห์ของข้อมลูดงักลา่ว ผู้ส่งมอบอาจถือโอกาสคิดราคาการวิเคราะห์
ข้อมลู ซึ�งอาจรวมเข้ากบัราคาผลิตภณัฑ์ ทําให้ผลิตภณัฑ์มีราคาสงูขึ �น โดยเฉพาะอยา่งยิ�งถ้าผู้สง่
มอบรู้ว่าผู้ ซื �อต้องการข้อมลูดงักลา่วเป็นกรณีพิเศษ  
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2.6 การประเมินผลิตภัณฑ์ของผ้ส่งมอบในการตรวจสอบแรกเข้าู  
  
 การตรวจสอบแรกเข้าของผลิตภณัฑ์ของผู้สง่มอบ สามารถทําได้หลายรูปแบบ คือ 
 1. การตรวจสอบ 100% โดยที�ชิ �นสว่นทกุชิ �นในลอต ต้องได้รับการตรวจสอบให้ตรง
กบัที�ระบใุนรายการ 
 2. การตรวจสอบตวัอยา่ง มีการตรวจสอบบางชิ �นส่วน ตามแบบแผนการสุม่ตวัอยา่ง 
 3. การตรวจสอบเอกลกัษณ์ มีการตรวจสอบลอตเพื�อแสดงให้เห็นวา่ได้รับผลิตภณัฑ์
ที�ถกูต้อง 
 4. ไมมี่การตรวจสอบ มีการส่งโดยตรงไปที�คลงัวตัถดุบิ 
 5. ใช้ข้อมลูของผู้สง่มอบ 
 ปัญหาที�เกิดขึ �นตามมาในการตรวจสอบแรกเข้า คือ การมีทรัพยากรในการตรวจสอบ
จํากดั สง่ผลให้ไมส่ามารถกระจายให้ครอบคลมุชิ �นสว่นและผู้สง่มอบทั �งหมดได้ จงึต้องหาแนวทาง
ในการจดัความพยายามในการตรวจสอบอย่างยตุธิรรม โดยมีปัจจยัที�ต้องพิจารณาดงัตอ่ไปนี � 
 - ประวตัเิกี�ยวกบัคณุภาพของสว่น และผู้สง่มอบที�ผ่านมา 
 - วิกฤตการณ์ของสว่นตอ่การปฏิบตังิานทั �งหมด 
 - วิกฤตการณ์ของการดําเนินการผลิตที�ตามมา 
 - การรับประกนัของผู้สง่มอบ 
 - ธรรมชาตขิองกระบวนการผลิต 
 - ขา่วสารความสามารถของกระบวนการผู้สง่มอบ 
 - ความเป็นเนื �อเดียวกนัของผลิตภณัฑ์ 
 - ความชํานาญและอปุกรณ์ในการตรวจสอบที�สามารถหามาได้ 
 การจดัสรรความพยายามของการตรวจสอบแรกเข้า มกัจะใช้ในการดําเนินการที�
ซบัซ้อนและมีความเสี�ยงสงูหรือไมท่ราบความเสี�ยงเลย 
 
2.7 นิยามศัพท์ด้านคุณภาพ 

 
 2.7.1 ระบบคุณภาพ (Quality System) 

 ระบบคณุภาพ คือ ระบบที�ประกอบด้วยโครงสร้างขององค์กร หน้าที�ความรับผิดชอบ
ขององค์กร  วิธีการ  กระบวนการและทรัพยากร  สําหรับการนําการบริหารของคณุภาพไปปฏิบตั ิ   
(วีระพงษ์ เฉลิมจิระรัตน์, 2539) 
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 2.7.2 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 

 การควบคณุภาพ คือ การจดักิจกรรมตา่งๆ เพื�อให้ผลิตภณัฑ์ที�ผลิตตามกระบวนการ
ผลิตออกมาดีเป็นไปตามแบบ มีความประณีต เรียบร้อย สวยงาม นําไปใช้งานได้ดี ใช้งานได้
สะดวกและการผลิตเป็นไปตามข้อกําหนดทนักบัเวลาที�ต้องการ (ยทุธ ไกยวรรณ์, 2548) 
 2.7.3 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) 

 การประกนัคณุภาพ คือ กิจกรรมตา่งๆ ที�มีขึ �นอย่างเป็นระบบที�ดําเนินการโดยผู้ผลิต 
เพื�อรับรองว่าคณุภาพสินค้าที�ลกูค้าซื �อไปนั �นมีความสมบรูณ์เหมาะสม หรือมีคณุภาพจริง และเมื�อ
มีข้อบกพร่องเกิดขึ �นจากการใช้งานหรือจากการผลิต ผู้ผลิตยินดีรับผิดชอบในปัญหาที�เกิดกบั
สินค้านั �น (ยทุธ ไกยวรรณ์, 2548) 
 2.7.4 การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Control) 
 การควบคมุคณุภาพโดยรวม  คือ  การบริหารงานที�มุง่เน้นการควบคมุคณุภาพทั �ง
ระบบ โดยมีพนกังานทกุระดบัทกุฝ่ายมีสว่นร่วมในการปรับปรุง และพฒันาอยา่งตอ่เนื�องเป็น
ระบบโดยมีจดุมุง่หมาย เพื�อให้สินค้าหรือบริการมีคณุภาพสงู ทั �งนี �องค์กรต้องสร้างความพงึพอใจ
ให้แก่ลกูค้า แก่หมูส่มาชิกขององค์กร รับผิดชอบตอ่สงัคมและสิ�งแวดล้อม (ยทุธ ไกยวรรณ์, 2548) 
 2.7.5 การควบคุมคุณภาพเชิงสถติ ิ(Statistic Quality Control) 

 การควบคมุคณุภาพเชิงสถิติ  คือ  การนําเทคนิคและวิธีการทางสถิตติา่ง ๆ  ไปใช้ใน
การควบคมุคณุภาพ  เพราะเทคนิคและวิธีการทางสถิตินั �นถกูนํามาใช้ในกระบวนการผลิตและการ
ควบคมุคณุภาพมาเป็นระยะเวลานาน และเป็นเครื�องมือในการควบคมุคณุภาพการผลิตอยา่งมี
ประสิทธิภาพ  เพราะจดุมุง่หมายของการควบคมุคณุภาพเชิงสถิต ิ คือการเน้นให้กระบวนการผลิต
หรือการประกอบสามารถควบคมุได้ และสามารถหาแนวทางแก้ไขปัญหาที�เกิดขึ �นได้ทนัเวลา ซึ�ง
ในปัจจบุนันี �มีเครื�องมือทางสถิตทีิ�นํามาชว่ยในการวิเคราะห์  ได้แก่ 
 1. วิธีการเก็บข้อมลูโดยเอกสารการตรวจสอบ (Check Sheet) 
 ข้อมลูเป็นสิ�งสําคญัที�ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาที�เกิดขึ �น เพราะข้อมลูเป็นสิ�งซึ�งแสดง
ให้เห็นถึงสถานการณ์  พฤติกรรม  หรือคณุสมบตัิใด ๆ  ที�เราต้องการจะทราบ  เพื�อเป็นแนวทางใน
การแก้ไขปัญหา  สิ�งที�ต้องทราบก่อนการเก็บข้อมลู  คือ  วตัถปุระสงค์ในการเก็บข้อมลูที�ชดัเจน  
และรายละเอียดของในตรวจสอบ  (Check Sheet) เพื�อให้ผู้บนัทกึสามารถลงบนัทึกข้อมลูตา่งๆ 
ได้อยา่งสะดวก ถกูต้อง และครบถ้วนตามความต้องการขององค์กร โดยเอกสารการตรวจสอบเป็น
การบนัทกึจํานวนและประเภทของความผิดพลาดที�เกิดขึ �นจากกิจกรรมตา่งๆ เพื�อใช้ในการจดัทํา
รายงานและการวิเคราะห์ปัญหาด้านคณุภาพ 
 2. ผงัพาเรโต  (Pareto Diagrams) 
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 การวิเคราะห์ผงัพาเรโต เป็นวิธีการที�ใช้ในการระบสุาเหตทีุ�ทําให้เกิดปัญหาด้าน
คณุภาพ ซึ�งเป็นกราฟที�แสดงความถี�ของสาเหตทีุ�ทําให้เกตปัิญหาด้านคณุภาพโดยนําสาเหตทีุ�พบ
มากที�สดุเรียงไว้ด้านซ้ายสดุ สว่นสาเหตทีุ�พบรองลงมาเรียงอยูใ่นลําดบัถดัไป และทําเชน่นี �ไป
เรื�อยๆ ตามลําดบั  ในการแก้ไขปัญหาด้านคณุภาพที�เกิดขึ �นจะนําสาเหตทีุ�พบมากที�สดุมาทําการ
แก้ไขก่อนเป็นลําดบัแรก  หลงัจากนั �นจงึแก้ไขสาเหตทีุ�พบรองลงมาในลําดบัตอ่ๆ ไป 

 3. ผงัแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagrams) 
 เป็นผงัที�แสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคณุลกัษณะทางคณุภาพกบัปัจจยัตา่ง ๆ  ที�
เกี�ยวข้องซึ�งมีรูปร่างคล้ายก้างปลา  จงึเรียกว่า  ผงัก้างปลา  โดยโครงสร้างของผงัประเภทนี �จะ
ประกอบด้วยสว่นสําคญั  2 สว่น คือ สว่นโครงกระดกูที�เป็นตวัปลา ซึ�งได้รวมปัจจยัที�เป็นสาเหตุ
ของปัญหา และส่วนหวัปลา ซึ�งเป็นข้อสรุปหรือผลของสาเหตทีุ�จะกลายเป็นตวัปัญหาของปัจจยั
เหลา่นั �น 

 4. แผนภมูิแทง่ (Histogram) 
 เมื�อเราเก็บข้อมลูได้จากสิ�งที�เป็นตวัอย่างแล้ว เราจะทําการวดัและประมาณคา่ตา่ง ๆ 
เพื�อใช้ทํานายคณุสมบตัขิองประชากรซึ�งข้อมลูที�รวบรวมมาได้นี �เองควรจะมีรูปแบบในการนําเสนอ
ข้อมลูเหลา่นั �น โดยจะนําข้อมลูที�ได้มาทําการสรุปในลกัษณะที�เป็นกราฟแทง่ที�แสดงความถี�ของ
ข้อมลูตา่งๆ 

 5. แผนภมูิควบคมุ (Control Chart) 
 แผนภมูิควบคมุ  คือ  แผนภูมิหรือแผน่กราฟที�เขียนขึ �นลว่งหน้า โดยอาศยัข้อมลูจาก
ข้อกําหนดทางเทคนิคที�ระบคุณุสมบตัทิางคณุภาพข้อใดข้อหนึ�งของชิ �นงานที�ทําการผลิต และ
ต้องการจะควบคมุเพื�อใช้เป็นแนวทาง ในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการการผลิตขั �นตอน
ใดขั �นตอนหนึ�ง  (วีระพงษ์ เฉลิมจิระรัตน์, 2539) ในแผนภมูิจะมี  3  เส้นสําคญัที�ใช้เป็นตวัแสดง
การควบคมุ   ได้แก่  เส้นกลาง  คือ  เส้นที�แสดงขนาดหรือจํานวนที�เป็นข้อกําหนดหรือเป้าหมาย
ของการผลิต  พร้อมกบัเส้นแสดงขอบเขตควบคมุคา่สงูที�กระบวนการยอมรับหรืออนญุาตให้มี
ความคลาดเคลื�อนในการผลิตที�เกิดขึ �นได้ และเส้นสดุท้ายคือเส้นแสดงขอบเขตควบคมุคา่ที�ตํ�าที
อนญุาตให้มีความคลาดเคลื�อนในการผลิตที�เกิดขึ �นได้  และหากข้อมลูที�ทําการจดัเก็บมาอยูใ่น
ขอบเขตควบคมุนี � ก็ถือว่าผลการผลิตยอมรับได้  แตห่ากว่าคา่ที�ได้อยู่นอกเหนือขอบเขตควบคมุถือ
วา่การผลิตในขณะนั �นยอมรับไมไ่ด้จะต้องมีการปรับปรุงแก้ไขจดุบกพร่องโดยทนัทีตอ่ไปชนิดของ
แผนภมูิควบคมุอาจแบง่ได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ  โดยพิจารณาจากคณุลกัษณะของตวัแปรที�
ต้องการจะควบคมุ  คือ 
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  1. ข้อมลูที�ใช้มีคา่เป็นแบบตอ่เนื�อง  หรือเป็นข้อมลูจากหนว่ยวดั (Continuous 
Value) 
  2. ข้อมลูที�ใช้มีคา่เป็นชว่งหรือเป็นคา่เฉลี�ย (Discrete Value) ชนิดของแผนภมูิ
ควบคมุที�ใช้กบัข้อมลูทั �งสองลกัษณะดงัแสดงได้ดงัตารางที� 2.3 

 
ตารางที� 2.3 

แผนภมูิควบคมุที�ใช้กบัข้อมลูทั �งสองลกัษณะ 
 

ลักษณะจาํเพาะของค่า ชื�อ  แผนภมิ  ควบคุมที�ใชู้  

1.  ข้อมลูที�คา่ตอ่เนื�อง  X -R Chart: แผนภมิู  ควบคมุคา่เฉลี�ยและพิสยั 
 X  Chart:  แผนภมิู  ควบคมุคา่วดั 

2.  ข้อมลูแบบคา่แจง  นบั  np Chart:  แผนภมิู  ควบคมุจํานวนชิ �นงานที�เป็นของเสีย 
 p Chart: แผนภมิู  ควบคมุสดัสว่น 
 c  Chart: แผนภมิู  ควบคมุจํานวนตําหนิ 
 u  Chart: แผนภมิู  ควบคมุจํานวนตําหนิตอ่ชิ �น   

 
2.8 การวิเคราะห์ข้อมลและการทดสอบสมมติฐู าน 
 
 2.8.1 การทดสอบสมมตฐิาน (Hypothesis Testing) 

 การทดลองสุม่ตวัอย่างผู้ ที�ทําการทดลองจะได้รับคา่สถิติตา่งๆ ที�กําลงัสนใจผา่น
ทฤษฎีการประมาณคา่ (Parameter Estimation) เพื�อให้คา่สถิตทีิ�ได้รับจากตวัอย่างมีคา่ถกูต้อง
ใกล้เคียงกบัคา่จากพารามิเตอร์ของประชากรที�กําลงัพิจารณาสนใจมากที�สดุ รวมทั �งทราบถึงการ
แจกแจงความน่าจะเป็นในการเกิดขึ �นของคา่สถิตติา่งๆ จากกลุม่ตวัอย่างหลายๆ ชดุเหลา่นั �นอีก
ทางหนึ�งด้วย อยา่งไรก็ตาม มีปัญหาทางด้านวิศวกรรมหลายๆ ชนิดที�ต้องการการตดัสินใจในการ
ยอมรับหรือปฏิเสธข้อสมมติของพารามิเตอร์ของประชากรทั �งหมด ข้อสมมตดิงักล่าวจงึถกูเรียกว่า 
“สมมตฐิาน” และขั �นตอนสําหรับกระบวนการตดัสินใจดงักลา่วเรียกวา่ “การทดสอบสมมตฐิาน 
(Hypothesis Testing)” การทดสอบสมมตฐิานไมส่ามารถกระทําได้จากประชากรทั �งหมดอย่าง
ทั�วถึง กลุม่ตวัอยา่งจงึเป็นทางเลือกที�เหมาะสม จากนั �นจงึอาศยัคา่ทางสถิตติา่งๆ ที�ได้รับจาก
ข้อมลูนั �นเข้าชว่ยในการตดัสินวา่เป็นจริงหรือไม ่ สมมตฐิานจะจริงหรือไมข่ึ �นอยูก่บัหลกัฐานที�มีอยู่
และกฎเกณฑ์ที�กําหนด ถ้าหลกัฐานไมส่อดคล้องกบัสมมตฐิานที�ตั �งไว้ก็ทําให้สรุปได้วา่ไมย่อมรับ
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สมมตฐิานนั �น ถ้าหลกัฐานสอดคล้องกบัสมมตฐิานที�ตั �งไว้ ก็สามารถสรุปได้วา่ไมมี่เหตผุลในการ
ปฏิเสธสมมตฐิานนั �น สมมตฐิานที�ถกูสร้างขึ �นเพื�อจดุมุง่หมายที�ต้องการ เรียกวา่ สมมตฐิานหลกั 
(Null Hypothesis) ซึ�งเขียนแทนด้วย H0 การปฏิเสธ H0 ก่อให้เกิดการไมส่ามารถปฏิเสธสมมตฐิาน
อื�นๆ (Alternative Hypothesis) เขียนแทนด้วย H1 (Douglas C. Montgomery และ George C. 
Runger, 2003) 
 ตวัอยา่ง เช่น กรณีสนใจวา่อายกุารใช้งานเฉลี�ยของยางรถยนต์ที�ผลิตจากโรงงานที� 1 
เทา่กบัโรงงานที� 2 หรือไม ่สามารถสร้างสมมตฐิานของการทดสอบได้ดงันี � 

 H0: µ1 = µ2         สมการที� 2.1 

 H1: µ1 ≠ µ2         สมการที� 2.2 

หรือ 

 H0: อายกุารใช้งานเฉลี�ยของยางรถยนต์ที�ผลิตจากโรงงานที� 1 เทา่กบัโรงงานที� 2 
 H1: อายกุารใช้งานเฉลี�ยของยางรถยนต์ที�ผลิตจากโรงงานที� 1 ไมเ่ทา่กบัโรงงานที� 2 

สมมตฐิานที�ถกูสร้างขึ �น เพื�อจดุมุง่หมายที�ต้องการซึ�งในตวัอยา่งคือ การใช้งานเฉลี�ยของยาง
รถยนต์ที�ผลิตจากโรงงานที� 1 เท่ากบัโรงงานที� 2 จงึเรียกวา่ สมมตฐิานหลกั (Null Hypothesis, 
H0) ซึ�งเขียนได้ตามสมการที� 2.1 และการปฏิเสธสมมตฐิานหลกั ทําให้ไมส่ามารถปฏิเสธ (หรือ
ยอมรับ) อีกสมมตฐิานหนึ�งได้ (Alternative Hypothesis, H1) ซึ�งเขียนได้ตามสมการที� 2.2 จาก
ตวัอยา่ง สมมตฐิานอื�นๆ สามารถแยกได้เป็น 2 กรณี คือ อายกุารใช้งานเฉลี�ยของยางรถยนต์ที�
ผลิตจากโรงงานที� 1 น้อยกว่าโรงงานที� 2 หรือมากกว่าโรงงานที� 2 ดงันั �น สมมตฐิานอื�นๆ ในกรณีนี �
จงึเป็นแบบ 2 ข้าง การทดสอบสมมตฐิานนี �จงึถกูเรียกว่า การทดสอบสองข้าง (Two-Tailed Test) 
คา่ของพารามิเตอร์สําหรับประชากรสามารถวิเคราะห์ได้ เพื�อวตัถปุระสงค์ใดวตัถปุระสงค์หนึ�ง 
สามารถสรุปได้เป็น 3 แบบคือ เพื�อตรวจสอบวา่พารามิเตอร์มีความเปลี�ยนแปลงอยา่งไรหรือไม ่
โดยอาศยัประสบการณ์หรือความรู้ของกระบวนการหรือการทดสอบในอดีต เพื�อทดสอบตวัแบบ
หรือทฤษฏีที�ถกูกําหนดขึ �น เพื�อทดสอบประสิทธิภาพเบื �องต้นจากการกําหนดภายนอกไมว่า่จะเป็น
ผลจากการออกแบบหรือการพิจารณาข้อกําหนดทางด้านวิศวกรรม 

 การทดสอบสมมตฐิานใดๆ ในขั �นตอนการตดัสินใจสามารถผิดพลาดได้ 2 กรณีคือ 
ความผิดพลาดประเภทที� 1 (Type I Error) ตวัอยา่งเชน่ ในการสุม่ตวัอยา่งเพื�อการยอมรับ ผู้ผลิต
จะเป็นผู้ กําหนดระดบัคณุภาพที�ยอมรับได้ (Acceptable quality level: AQL) ซึ�งเป็นสดัสว่นของ
เสียที�ผู้ผลิตยอมให้เกิดขึ �นในกลุม่สินค้าที�จะสง่ไปให้ลกูค้าความผิดพลาดประเภทที�หนึ�ง (Type I 
Error) เกิดขึ �นเนื�องจากของเสียจากการสุม่ตวัอยา่งมีมากกวา่ AQL จงึทําให้ต้องปฏิเสธสินค้าทั �ง
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กลุม่ แตใ่นความจริงแล้ว สินค้ากลุม่นี �เป็นสินค้ากลุม่ที�ดีเพราะมีของเสียทั �งหมดในกลุม่น้อยกวา่ 
AQL ซึ�งความผิดพลาดประเภทนี �ทําให้ผู้ผลิตต้องปฏิเสธสินค้ากลุม่ที�ดีไปทั �งกลุม่ ดงันั �น ความ

เสี�ยงที�เกิดจงึเป็นความเสียงของผู้ผลิต (Producer’s risk) และกําหนดให้ใช้สญัลกัษณ์ α (Alpha) 
และความผิดพลาดประเภทที� 2 (Type II Error) ความผิดพลาดประเภทที�สอง เกิดขึ �นเนื�องจากผล
ของการสุม่ตวัอยา่งทําให้เกิดการยอมรับสินค้ากลุม่นั �น เพราะตวัเลขของเสียที�ได้จากการสุม่
ตวัอยา่งน้อยกว่า AQL แตใ่นความจริงแล้วสินค้ากลุม่นี �เป็นกลุม่ที�ไมดี่เพราะมีของเสียทั �งหมดมาก
วา่ AQL ดงันั �น ความผิดพลาดประเภทนี �จงึทําให้ผู้ผลิตยอมรับสินค้ากลุม่นั �นโดยคิดวา่เป็นสินค้า
กลุม่ที�ดีและสง่สินค้าไปขายในตลาด ความเสี�ยงที�เกิดขึ �นจากความผิดพลาดประเภทนี �จงึเป็น

ความเสี�ยงของผู้บริโภค (Customer’s risk) และกําหนดให้ใช้สญัลกัษณ์ β (Beta) ซึ�งการทดสอบ
สมมตฐิานโดยทั�วไปมกัจะระบคุา่ความนา่จะเป็นของความผิดพลาดประเภทที� 1 โดยเรียกว่า 
ระดบันยัสําคญัของการทดสอบ (ศลิษา ภมรสถิต, 2551) 
 2.8.2 การทดสอบสมมตฐิานความแตกต่างของค่าเฉลี�ยของประชากร 2 ชุด 
 การทดสอบสมมตฐิานความแตกตา่งของคา่เฉลี�ยของประชากร 2 ชดุ โดยทั�วไปทาง

สถิตจิะกําหนดให้ ประชากรชดุที� 1 มีคา่เฉลี�ย µ1 และคา่ความแปรปรวน σ1
2 ประชากรชดุที� 2 มี

คา่เฉลี�ย µ2 และคา่ความแปรปรวน σ2
2 การอ้างอิงสรุปผลจากตวัอย่างสุม่ 2 ชดุที�มีขนาด n1 และ 

n2 ตามลําดบั 
 วิธีทดสอบสมมตฐิานความแตกตา่งของคา่เฉลี�ยของประชากร 2 ชดุ ดําเนินการโดย

ระบคุวามเชื�อมั�น 100(1 - α) ที�ต้องการ ซึ�งการทดสอบสมมตฐิานของความแตกตา่งระหว่าง
คา่เฉลี�ย โดยทั�วไปแบง่เป็น 2 ประเภท ดงันี � 
 1. กรณีทราบคา่ความแปรปรวนของประชากร ตวัสถิตทีิ�ใช้ในการทดสอบความ
แตกตา่งระหวา่งคา่เฉลี�ย คือ Z0 ซึ�งคํานวณได้ตามสมการที� 2.3 
 

 Z0    =   (
1

x  - 
2

x / ((σ1
2 / n1) + ((σ2

2 / n2)) 
½                    สมการที� 2.3  

 
 2. กรณีที�ไมท่ราบคา่ความแปรปรวนของประชากร แบง่เป็น 2 กรณี คือ 
 กรณีที� 1 ไมท่ราบคา่ความแปรปรวนของประชากร แตท่ราบว่าคา่ความแปรปรวน
ของประชากรทั �งสองชดุมีคา่เทา่กนั ตวัสถิตทีิ�ใช้ในการทดสอบความแตกตา่งระหวา่งคา่เฉลี�ย คือ 
t0 ซึ�งคํานวณได้ตามสมการที� 2.4 
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  t0    =   (
1

x  - 
2

x ) / Sp ((1/ n1) + ((1/ n2)) 
½        สมการที� 2.4 

 
 กรณีที� 2 ไมท่ราบคา่ความแปรปรวนของประชากร แตท่ราบว่าคา่ความแปรปรวน
ของประชากรทั �งสองชดุมีคา่ไมเ่ทา่กนั ตวัสถิตทีิ�ใช้ในการทดสอบความแตกตา่งระหวา่งคา่เฉลี�ย 
คือ t0 ซึ�งคํานวณได้ตามสมการที� 2.5 
 
 t0    =   (

1
x  - 

2
x ) / ((S1

2/ n1) + ((S1
2/ n2)) 

½                    สมการที� 2.5 
 
กําหนดให้ 

1
x  และ 

2
x   คือคา่เฉลี�ยของตวัอย่างจากประชากรชดุที� 1 และ 2 ตามลําดบั 

 σ1
2 และ σ2

2คือคา่ความแปรปรวนของประชากรชดุที� 1 และ 2 ตามลําดบั 
 n1 และ n2  คือจํานวนข้อมลูของตวัอยา่งชดุที� 1 และ 2 ตามลําดบั 
 S1 และ S2  คือคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของตวัอย่างชดุที� 1 และ 2 ตามลําดบั 
 Sp  คือคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของข้อมลูทั �งหมด 
  
 การใช้ตวัสถิต ิZ0 หรือ t0 ในการทดสอบสมมตฐิาน อยูบ่นสมมตฐิานว่า ประชากรทั �ง 
2 ชดุมีความเป็นอิสระตอ่กนั และประชากรทั �ง 2 ชดุมีการแจกแจงแบบปกต ิ (Normal 
Distribution) หรือใกล้เคียง โดยสามารถนําทฤษฎีข้อจํากดัในการเข้าสู่ศนูย์กลาง (Central Limit 
Theorem) ซึ�งกลา่วโดยสรุป คือ คา่เฉลี�ยตวัอย่างจากประชากรที�ไมท่ราบการแจกแจงความนา่จะ
เป็น การแจกแจงของตวัอย่างสุม่ที�เกิดขึ �น เชน่ คา่เฉลี�ยตวัอยา่ง จะมีการแจกแจงโดยประมาณ

เป็นแบบปกติด้วยคา่เฉลี�ย µ  และความแปรปรวน 
2

n

σ  ถ้าขนาดของตวัอยา่ง ( )n  มีคา่มากๆ 

( 30)n ≥  มาใช้อธิบายได้ (Douglas C. Montgomery และ George C. Runger, 2003)  
 2.8.3 การทดสอบความแตกตา่งของคา่เฉลี�ยของประชากรด้วยวิธีการทดสอบแบบคู่
 วิธีการทดสอบความแตกตา่งของคา่เฉลี�ยแบบคู(่Paired Difference Tests หรือ 
Paired T-Test) เป็นการทดสอบความแตกตา่งของคา่เฉลี�ยระหวา่งตวัอยา่ง 2 กลุม่เมื�อข้อมลู
ตวัอยา่งที�ใช้ทดสอบมีความสมัพนัธ์กนั ซึ�งความสมัพนัธ์ดงักลา่วเกิดจากหนว่ยทดลอง 
(experimental unit) เดียวกนั แตมี่การวดัคา่ของข้อมลู 2 ครั �ง เชน่ การเปรียบเทียบวิธีหรือสภาวะ
การทดสอบที�ตา่งกนั 
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สญัลกัษณ์ที�ใช้มีความหมายดงันี � 
 Xi = คา่ที�ได้จากการทดลองครั �งที� 1 ของตวัอยา่งที� i 
 yi = คา่ที�ได้จากการทดลองครั �งที� 2 ของตวัอยา่งที� i 
 di = คา่ที�ได้จากผลตา่งระหวา่งตวัอย่างที� i ของการทดลองครั �งที� 1 กบัตวัอยา่งที� i 
ของการทดลองครั �งที� 2 คือ xi – yi ดงัตารางตอ่ไปนี � 
 

ตวัอยา่งที� (คู)่ 1 2 i n คา่เฉลี�ย 
การทดลองครั �งที� 1 x1 x2 xi xn 1

x  
การทดลองครั �งที� 2 y1 y2 yi yn 1

y  
ผลตา่งระหวา่งตวัอยา่งคูใ่ดๆ d1 d2 di dn 1

d  
 
สามารถสร้างสมมตฐิานทั�วไปของการทดสอบแบบคูต่ามสมการที� 2.6 และ 2.7 
  

 H0: µd = 0         สมการที� 2.6 

 H1: µd ≠ 0         สมการที� 2.7 
หรือ 
 H0: คา่เฉลี�ยของสองกลุม่ประชากรไมแ่ตกตา่งกนั 
 H1: คา่เฉลี�ยของสองกลุม่ประชากรแตกตา่งกนั 
 
ตวัสถิตทีิ�ใช้ในการทดสอบความแตกตา่งระหวา่งคา่เฉลี�ย คือ t0 ซึ�งคํานวณได้ตามสมการที� 2.8 
 
 t0    =   d / (Sd / (n)1/2)    สมการที� 2.8 
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กําหนดให้ d  คือคา่เฉลี�ยของผลตา่งระหว่าง 2 กลุม่ทดลองของข้อมลูที�ได้จากตวัอยา่ง 
 Sd  คือคา่สว่นเบี�ยงเบนมาตรฐานของผลตา่งของข้อมลูที�ได้จากตวัอย่าง 
 n  คือขนาดของตวัอย่าง 
  
 เมื�อนํา t0 ที�คํานวณได้ไปเปรียบเทียบกบัคา่ t จากตารางการแจกแจงแบบ t (T-
Distribution Table) ถ้าหากคา่ t0 ที�คํานวณมากกวา่คา่ t จากตารางการแจกแจงแบบ t แสดงวา่
คา่เฉลี�ยของสองกลุม่ประชากรแตกตา่งกนัอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติ หรือพิจารณาจากคา่ P-
Value ถ้าพบวา่คา่ P-Value มีคา่น้อยกวา่ α จะปฏิเสธสมมตฐิานหลกั แสดงวา่คา่เฉลี�ยของสอง
ชดุประชากรแตกตา่งกนัอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิต ิ(จนัทรัตน์ วรสรรพวิทย์, 2550)  
 2.8.4 ค่า P-Value ในการทดสอบสมมตฐิานทางสถิต ิ

 P-Value คือ ระดบัตํ�าสดุของนยัสําคญัที�ทําให้เกิดการปฏิเสธสมมตฐิานหลกั (Null 
Hypothesis, H0) (Montgomery, 1997) ตวัอย่างเชน่ เมื�อกําหนดให้ α = 0.05 หรือระดบัความ
เชื�อมั�นที� 95% และคํานวณ P-Value = 0.005 ซึ�งหมายความวา่ สมมตฐิานหลกั จะถกูปฏิเสธที�
ระดบันยัสําคญั ตั �งแต ่0.005 ดงันั �นในตวัอยา่งนี � H0 จงึถกูปฏิเสธ 
 P-Value ยงัสามารถบอกได้วา่คา่ของตวัสถิตทีิ�คํานวณได้อยู่ ณ ตําแหนง่ใดใกล้หรือ
ไกลจากขอบเขตวิกฤต (Critical Region) ซึ�งเป็นการบง่บอกถึงระดบัของการปฏิเสธหรือไมป่ฏิเสธ
สมมตฐิานหลกั เพื�อใช้เป็นแนวทางตลอดจนสง่ผลตอ่การตดัสินใจของผู้ ทําการทดสอบ ในการ
ดําเนินการวิเคราะห์ในขั �นตอนตอ่ไป 
 สําหรับในการคํานวณคา่ P-Value เนื�องจากในปัจจบุนัมีโปรแกรมสําเร็จรูปชว่ยใน
การวิเคราะห์ด้านสถิต ิ เชน่ MINITAB™, SPSS, JMP, Microsoft Excel (Analysis ToolPak) ซึ�ง
สามารถคํานวณคา่ P-Value และแสดงผลได้ทนัที ดงันั �นจงึสามารถใช้คา่ P-Value ที�ได้จาก
โปรแกรมสําเร็จรูปดงักลา่วไปใช้เป็นคา่ในการตดัสินสมมตฐิานได้อยา่งรวดเร็ว 
 


