
การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
ของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิลาวัลย  ติรรัตนเมธากลุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนีเ้ปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย  สาขาวชิาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร   

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
ปการศึกษา  2554 



ADVANCED QUALITY MANAGEMENT 
OF ETHYLENE PROPYLENE DIENE MONOMER (EPDM) CHEMICAL INDUSTRY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Wilawan  Tiraratmaethakul 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Executive Enterprise Management 
Graduate School 

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2011 



หัวขอวทิยานพินธ การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของอุตสาหกรรมเคมี
ประเภท EPDM 

โดย วิลาวัลย  ติรตันเมธากลุ 
สาขาวิชา การจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
อาจารยที่ปรึกษาวทิยานิพนธ ดร. จักร ติงศภัทิย 
  

 
 บัณฑิตวิทยาลัย  สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน อนุมัติใหนับวทิยานิพนธฉบบันี้เปน 
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ................................................................... คณบดีบัณฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ) 
                   วันที…่..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 
 
คณะกรรมการสอบวิทยานพินธ 
 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
  (รองศาสตราจารย ดร. สมบัติ ทฆีทรพัย) 
 
 
  …………………………………………… กรรมการ 
  (ผูชวยศาสตราจารย ดร. อรุณลักษณ วทิยวิจิน) 
 
 
  …………………………………………… กรรมการ 
    (ดร. ณรงคพนธ บุญทรงไพศาล) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาวทิยานิพนธ 
       (ดร. จักร  ติงศภัทิย) 
 



ง 

 

 วิลาวัลย ติรรัตนเมธากุล : การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของอุตสาหกรรมเคมี ประเภท 
EPDM.  อาจารยที่ปรึกษา : ดร.จักร ติงศภัทิย, 183 หนา. 

            
 วิทยานิพนธเรื่องนี้ เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาแผน  
ปฏิบัติการในการยกระดับการจัดการคุณภาพของอุตสาหกรรมเคมีโดยใชบริษัท นิตโตะเดนโกะ 
แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด Nitto[T] เปนหนวยวิเคราะห แบงการวิจัยออกเปน 3 ขั้นตอน 
ไดแก 1. การวิเคราะหและเทียบเคียงผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาระหวาง    
ป ค.ศ.2008-2010 ของ Nitto[T] กับบริษัทในเครือ 10 บริษัทเพื่อคนหาจุดปรับปรุงจากปจจัย
รองรับที่มีคะแนนประเมินต่ํากวา 4 คะแนน 2. การสอบทานขอมูลผลการประเมินโดยใชแบบ
สํารวจเบื้องตนเพ่ือวิเคราะหความสอดคลองของผลการประเมินเปรียบเทียบระหวางผูตอบแบบ
สํารวจกับผลการประเมินของ Nitto[T] 3. การวิเคราะหระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญ
และเรงดวนที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพของ Nitto[T] โดยใชแบบสอบถามที่มีความ
เที่ยงตรงเชิงเน้ือหาโดยมีคา IOC ทั้งฉบับเทากับ 0.91 สอบถามกลุมตัวอยางแบบเจาะจง      
22 คน ประมวลผลดวยเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 และ 3 ระดับ คารอยละ คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน บูรณาการมิติความคิดเห็นโดยใชคาเฉลี่ย 3.41 หรือมากกวาและมิติความสําคัญและ
เรงดวนที่ 2.34 หรือมากกวาเพื่อจัดลําดับปจจัยรองรับที่ใชเปนหัวขอจัดทําแผนปฏิบัติการ 
 ผลการวิจัยพบวา 1. จุดปรับปรุงของ Nitto[T] อยูที่ปจจัยรองรับ 11 ตัวที่เกี่ยวของกับ
องคประกอบรองดานขั้นตอนการผลิต การฝกอบรมดานคุณภาพ และระบบสารสนเทศซึ่งเปน
มิติภายใตองคประกอบหลักดานความเสถียรของคุณภาพและดานการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน 
2. คาเฉลี่ยรวมโดยเปรียบเทียบของปจจัยรองรับในดานขั้นตอนการผลิตและระบบสารสนเทศมี
คาเทากับ 2.80 : 2.83 และ 2.53 : 2.30 มีการปฏิบัติตามแผนกิจกรรมที่สอดคลองในทิศทาง
เดียวกันในระดับปานกลางและต่ําตามลําดับ สวนคาเฉลี่ยรวมของปจจัยรองรับดานการฝกอบรม
เกี่ยวกับคุณภาพเปนไปในทิศทางที่ขัดแยงกับผลการประเมินของ Nitto[T] โดยปฏิบัติตามแผน
ในระดับที่ต่ํากวา มีคาเทากับ 2.70 : 3.50 และ 3. คาเฉลี่ยของความคิดเห็นที่มีตอปจจัยรองรับ
ทั้ง 11 ตัวอยูระหวาง 3.77-4.58 จัดอยูในเกณฑเห็นดวยมากถึงมากที่สุด สวนคาเฉลี่ยของ
ระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการจัดการคุณภาพตามปจจัยรองรับที่ศึกษาอยูระหวาง 
1.86 ถึง 2.52 จัดอยูในเกณฑที่มีความสําคัญและเรงดวนปานกลางถึงมาก ปจจัยรองรับที่
พิจารณาเลือกเปนหัวขอกิจกรรมในแผนปฏิบัติการประกอบดวยปจจัยรองรับ 5 ตัว ไดแก     
คิวซีเกจ พารามิเตอรคอนโทรลและการควบคุมกระบวนการทางสถิติ การปองกันความผิดพลาด 
และการสอบกลับดวยฐานขอมูล 
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 The purpose of this action research is to develop an action plan as a guideline 
for enhancing the quality management system in EPDM chemical industry, exhibiting 
Nitto Denko Material (Thailand) Co., Ltd. (Nitto[T]) as an analysis unit. The 3-phase- 
research scope included the analysis of Nitto[T] advanced quality management (AQM) 
performance assessment over 2008-2010 and benchmarking with 10 Nitto Group 
affiliates to identify the supplementary factors whose scores were under 4; the survey 
method to verify the congruence between the survey and AQM assessment scores; and 
the analysis of the opinion level and level of importance and urgency toward the AQM 
implementation based on the identified supplementary factors. The questionnaires with 
the IOC score at 0.91 were sent to 22 purposive samples to collect the research data, 
which were compiled with the five- and three-stratified scale criteria, percentage, mean, 
and standard deviation. The average scores equal to or above 3.41 and 2.34 were 
considered to be the action plan topics. 
 The results found that 11 supplementary factors from Manufacturing Stage 
(MFG), Quality Education (QED) and Information System (INS) under 2 elements of the 
AQM structure, i.e. Quality Stability (QS) and Infrastructure Development (ID) were 
identified as the improvement areas; the comparative average scores of congruence in 
MFG and INS equal to 2.80 : 2.83 and 2.53 : 2.30, concurrently to the AQM 
assessment scores, while in QED was inverse with scores 2.70 : 3.50; the average 
scores of the supplementary factors exhibiting opinion level were between 3.77-4.58, 
showing highly to most highly agree toward the AQM implementation, while 1.86-2.52 
represented the scores of importance and urgency level, showing moderately to highly 
important and urgent. Only 5 supplementary factors considered for the topics of the 
AQM action plan were QC Gate, Parametric Control, Statistic Process Control, Error-
Proofing, and Integrated Databases for Tracing Histories. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 สถานการณการแขงขันทางธุรกิจในยุคปจจุบันมีความรุนแรงมากขึ้น บริบทของการ
แขงขันขยายแผกวางครอบคลุมทั้งโลก ผูประกอบการไมไดเปนผูกําหนดความตองการและ
มาตรฐานคุณภาพของสินคาอีกตอไป ลูกคามีหลากหลายกลุมและมีความตองการที่
เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา การพัฒนาคุณภาพสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค
จึงเปนปญหาสําคัญของผูประกอบการ ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมสมัยใหมจึงตองเปน
นวัตกรรมการผลิตเชิงระบบที่เนนผลิตเปนล็อตเล็กๆ เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา
เฉพาะกลุม ผลิตเม่ือมีความตองการแบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) เปนระบบที่ยืดหยุน 
มีการจัดการคุณภาพตั้งแตตนทางจนถึงปลายทางเพื่อลดตนทุนตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ
อยางเปนระบบ  
 นอกจากความตองการของลูกคาแลว ตนทุนการผลิตยังเปนปจจัยสําคัญสําหรับการ
ดํารงอยูของธุรกิจ ตนทุนคาใชจายจากการผลิตสินคาที่ไมไดคุณภาพ การแกไขงาน การชดใช
คาเสียหายจากการรองเรียนปญหาการไมไดคุณภาพ คาใชจายในการเรียกคืนสินคาจาก
ผูบริโภครวมทั้งคดีความฟองรอง ตนทุนการประเมินผลและมาตรการปองกัน ทั้งหมดนี้ถือเปน
ตนทุนคุณภาพที่ผูบริหารตองตระหนักรูและใหความสําคัญกับการแกไขปญหา  
 คุณภาพหมายถึงความดีงาม ความเหมาะสมในการใชงาน การสรางความพึงพอใจ
และความจงรักภักดีของลูกคา การจัดการคุณภาพเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญและมีคุณคาตอ
องคการและถือเปนความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูงและเปนหนาที่ของพนักงานทุกคนและ
ทุกระดับที่จะตองรวมกันพัฒนาใหเกิดขึ้น เปนการเปลี่ยนจิตสํานึกของคุณภาพที่เกิดจากการ
กระตุนของภายนอกมาเปนการดําเนินการพัฒนาคุณภาพดวยจิตสํานึกของตนเองหรือภายใน
องคการ ดร.วิลเลียม เอ็ดเวิรด เดมมิง (William Edwards Deming) ไดอธิบายปฏิกิริยาลูกโซ
ของกระบวนการจัดการคุณภาพซึ่งเปนแนวทางในการปรับเปลี่ยนองคการ ชวยทําใหกิจการ
สามารถลดตนทุนลงไดจากการลดการทํางานซ้ํา ลดความผิดพลาด ลดเวลาตรวจสอบคุณภาพ
ซึ่งทําใหประสิทธิภาพการผลิตสูงขึ้น สินคาเปนที่ยอมรับของตลาด เพราะคุณภาพดีและราคาถูก 
ธุรกิจสามารถดํารงอยูได สรางงานและทําใหคนมีงานทําเพิ่มขึ้น (เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550) 
นอกจากนี้พัฒนาการทางดานเทคโนโลยีที่เจริญกาวหนามากขึ้นยังเปนแรงกดดันใหกิจการตอง
ปรับปรุงการจัดการคุณภาพของตนใหเทาเทียมหรือเหนือกวาคูแขงในอุตสาหกรรมเดียวกันดวย 
 การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Advanced Quality Management : AQM) ของ 
กลุมบริษัทนิตโตเด็นโกะ (Nitto Denko Corporation : Nitto Group HQ) ซึ่งเปนบริษัทผลิต
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สินคาอุตสาหกรรมประเภทเคมี มีบริษัทสาขากระจายอยูในโซนตางๆ ทั่วโลก ทั้งยุโรป อเมริกา
เหนือ เอเชียตะวันออก และเอเชียใต รวมถึงประเทศไทย เปนแนวทางการปรับปรุงผลการ
ดําเนินงานดานคุณภาพในเชิงรุกและอยางตอเน่ืองเพ่ือปองกันปญหาดานคุณภาพและสราง
ความเชื่อถือแกลูกคา มีพ้ืนฐานมาจากระบบการบริหารคุณภาพ ISO 9000 ที่พัฒนาจากการ
ตรวจสอบระบบเอกสารใหมีความสอดคลองกับการปฏิบัติงานจริง ลดทอนและตัดงานซ้ําซอน
ออกไป ระบบ AQM มีประเด็นในการจัดการคุณภาพเพ่ือใหสินคาของ Nitto ที่ผลิตจากทุก
โรงงานในกลุมบริษัทตองมีคุณภาพเทาเทียมกันภายใตตนทุนที่ต่ําซึ่งเปนมุมมองของผูผลิตที่
เนนการสรางคุณภาพภายใตความคุมคาทางธุรกิจ กระบวนการในการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนามุงเนนปรับปรุงคุณภาพเชิงการจัดการดวยการตรวจจับความผิดปกติและดําเนินการ
ปรับปรุงคุณภาพใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อปองกันการกลับสูสภาพเดิมภายหลัง
การปรับปรุง ทั้งน้ีจะตองสามารถรักษาระดับคุณภาพเดิมไวหรือยกระดับคุณภาพใหสูงกวาเดิม
ภายใตหลักการที่วาพนักงานทุกคนมีสวนรวมและมีจิตสํานึกเรื่องคุณภาพเปนอันดับแรก โดย
เริ่มจัดการคุณภาพที่กระบวนการแรกสุดและมีการแกปญหาดวยหลักการทางวิทยาศาสตรอยาง
เปนระบบ  การประเมินคะแนนการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาจะประเมินจากคุณลักษณะของ
ปจจัยรองรับที่สะทอนถึงคุณคาและระดับการจัดการคุณภาพขององคประกอบหลักและ
องคประกอบรองในระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา   
 ในการปฏิบัติตามระบบ AQM ของ Nitto Group HQ ผูบริหารของบริษัทนิตโต    
เด็นโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด (Nitto Denko Material (Thailand) Ltd.: Nitto[T]) 
จะตองจัดทําแผนปฏิบัติการเพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาไปสูระบบการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาตามนโยบายของ Nitto Group HQ  ผูวิจัยในฐานะผูปฏิบัติงานใน Nitto[T] 
มีหนาที่ดูแลและรับผิดชอบการดําเนินงานดานการจัดการคุณภาพใหสามารถพัฒนาไปสูระบบ
การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาได ผูวิจัยจึงสนใจศึกษาวิทยานิพนธในหัวขอดังกลาวเพื่อจัดทํา
แผนปฏิบัติการซึ่งจะใชเปนแนวทางในการพัฒนาและยกระดับการจัดการคุณภาพใหมุงสู
เปาหมายตามนโยบายของบริษัทนิตโตะเดนโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาแผนปฏิบัติการในการยกระดับการจัดการ
คุณภาพของอุตสาหกรรมเคมีโดยใชบริษัท นิตโตะเดนโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด 
เปนหนวยวิเคราะห  
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ขอบเขตของการวิจัย 
 1. ขอบเขตดานเนื้อหา  
 การศึกษาวิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) โดยมี
กระบวนการดําเนินการ 3 ขั้นตอน ไดแก  
 ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะห ผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ
อุตสาหกรรมเคมียอนหลัง 3 ป (ป ค.ศ.2008-2010) ของบริษัทนิตโตเด็นโกะ แมททีเรียล 
(ประเทศไทย) จํากัด (Nitto Denko Material (Thailand) Co. Ltd.; Nitto [T]) ซึ่งเปนหนวย
วิเคราะห และการเทียบเคียง (Benchmark) กับบริษัทในเครือ 10 บริษัท ที่ตั้งอยูในประเทศ
ญี่ปุน (Nitto[J]) เพ่ือคนหาปจจัยรองรับที่มีคะแนนประเมินต่ํากวา 4 คะแนน ซึ่งเปนจุดที่
ตองการปรับปรุงตามนโยบายการมุงไปสูระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของกลุมบริษัท
นิตโตเด็นโกะและเปาหมายเปนบริษัทชั้นนําดานคุณภาพในป ค.ศ.2018  
 ขั้นตอนที่ 2 การสอบทานขอมูลผลการประเมินโดยใชแบบสํารวจเบื้องตน 
(Preliminary Survey) เพ่ือวิเคราะหความสอดคลองของการประเมินการจัดการคุณภาพ
เปรียบเทียบระหวางผลการประเมินของ Nitto Group HQ กับการประเมินของผูตอบแบบสํารวจ
เบื้องตน และกําหนดปจจัยรองรับที่จะนําไปศึกษาตอในขั้นตอนตอไป 
 ขั้นตอนที่ 3 การวิเคราะหระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอ
แนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] เพ่ือจัดลําดับปจจัยรองรับที่ตองการ
ปรับปรุงและนําไปจัดทําแผนปฏิบัติการเพื่อยกระดับการจัดการคุณภาพไปสูคะแนนที่
ตั้งเปาหมายไว 
 2. ขอบเขตดานเวลา  
 ผูวิจัยดําเนินการศึกษาเอกสารทุติยภูมิและเกณฑในการประเมินผลการจัดการดาน
คุณภาพตามระบบ AQM ของ Nitto[T] และเก็บรวบรวมขอมูลตามระเบียบวิธีวิจัย โดยขอมูลที่
นํามาศึกษาเปนขอมูลระหวางป ค.ศ. 2008 ถึง ค.ศ. 2011 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
          จากการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
ยอนหลัง 3 ป (ค.ศ.2008-2010) รวมกับการศึกษาหลักการเชิงนโยบายและคูมือในการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ ในเชิงลึก รวมถึงการศึกษาวรรณกรรมและทฤษฎี
เกี่ยวกับการจัดการคุณภาพและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ผูวิจัยกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย      
ดังรูปที่ 1 
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Current AQM
Performance
Assessment
(Score < 4)

Desired AQM
Performance
Assessment
(Score >= 4)

  Method to Close Gaps or Variances
- Preliminary Survey
- Questionnaires
- Action Plans

      Proposed Implementation Plan 

 

 

 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 จากกรอบแนวคิดการวิจัยขางตน ผูวิจัยกําหนดตัวแปรที่ใชศึกษาเพื่อวิเคราะหสาเหตุ 
คนหาแนวทางปรับปรุงและจัดทําแผนปฏิบัติการ โดยเลือกเฉพาะปจจัยรองรับที่เปนตัวแปรซึ่ง 
สะทอนใหเห็นคะแนนประเมินผลขององคประกอบหลัก 2 ตัวในระบบการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto Group HQ ไดแก ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) และ
การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) ผูวิจัยไดนิยามตัวแปรที่ใชใน
การศึกษาดังนี้ 
 1. MFG1 หมายถึง การไมปลอยของเสียไปยังกระบวนการถัดไป ซึ่งในระบบ AQM 
เรียกวา QC Gate 
 2. MFG2 หมายถึง การควบคุมพารามิเตอรที่สําคัญของกระบวนการเพื่อลดความผัน
แปร ซึ่งในระบบ AQM เรียกวา Parametric Control 
 3. MFG3 หมายถึง การใชสถิติในการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งในระบบ AQM 
เรียกวา Statistic Process Control 
 4. MFG4 หมายถึง กิจกรรมการตรวจสอบเปรียบเทียบ ลดความแตกตางในการ
ดําเนินการผลิต ซึ่งในระบบ AQM เรียกวา Site-Matching 
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 5. MFG5 หมายถึง กิจกรรมกลุมยอยของบริษัท Nitto[T] ซึ่งในระบบ AQM เรียกวา 
Global Activity Toward Excellence: GATE 
 6. MFG6 หมายถึง การปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากคน ซึ่งในระบบ AQM 
เรียกวา Error-Proofing  
 ตัวแปร MFG1-6 เปนที่มาของคะแนนประเมินของขั้นตอนการผลิต (MFG) และเปน 
หนึ่งในสององคประกอบรอง (AQM Supplementary) ที่สะทอนเปนคะแนนของความเสถียรดาน
คุณภาพ (QS) 
 7. QED1 หมายถึง การฝกอบรมเกี่ยวกับเครื่องมือคุณภาพ เชน เครื่องมือคุณภาพ  
7 ชนิด เครื่องมือคุณภาพใหม 7 ชนิด ซึ่งในระบบ AQM เรียกวา Quality Technique Educations 
 8. QED2 หมายถึง การนําเอาเครื่องมือคุณภาพมาใชกับปฏิบัติงานจริง ซึ่งในระบบ 
AQM เรียกวา Utilization of Quality Techniques 
 9. INS1 หมายถึง การสอบกลับขอมูลโดยการนําฐานขอมูลมาใช ซึ่งในระบบ AQM 
เรียกวา Integrated Databases for Tracing Histories 
 10. INS2 หมายถึง การใชประโยชนของฐานขอมูลคุณภาพที่เคยเกิดความผิดพลาด
ในอดีต ซึ่งในระบบ AQM เรียกวา Utilization of Databases for Quality Failures 
 11. INS3 หมายถึง การเทียบเคียงการจัดการคุณภาพกับบริษัทอ่ืน ซึ่งในระบบ AQM 
เรียกวา Benchmarking 
 ตัวแปร QED1 และ QED2 เปนที่มาของคะแนนประเมินการฝกอบรมดานคุณภาพ 
(QED) ในขณะที่ INS1 INS2 และINS3 เปนที่มาของคะแนนประเมินสารสนเทศ (INS) ทั้ง 
QED และ INS เปนองคประกอบรอง (AQM Supplementary) ที่สะทอนเปนคะแนนของการ
พัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ID ในระบบ AQM ของ Nitto Group HQ ความสัมพันธที่ใชศึกษา
เหลานี้ ปรากฏดังรูปที่ 2 
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รูปที่ 2 ตัวแปรในระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาที่นํามาศึกษา 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ไดแผนปฏิบัติการเพื่อใชป รับปรุงและยกระดับการจัดการคุณภาพของ
อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM  
 2. เปนแนวทางในการพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพเชิงปองกันขององคการอ่ืนใน 
อุตสาหกรรมเคมี 
 
นิยามศัพท 
 1. การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Advanced Quality Management : AQM)  
หมายถึง รูปแบบและแนวทางในการจัดการคุณภาพของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM ที่ให
ความสําคัญกับทุกกระบวนการ ตั้งแตการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ การมีสวนรวมของพนักงาน
ในองคการ การกําหนดเปาหมาย และติดตามผลการดําเนินการ ทั้งนี้เพ่ือยกระดับการจัดการ
คุณภาพไปสูเชิงปองกันโดยใชแผนปฏิบัติการ  การจัดการคุณภาพแบบกาวหนามีโครงสราง
หลักของการประเมินผลการดําเนินการ 3 สวนใหญๆ ไดแก องคประกอบหลัก (AQM Elements) 
องคประกอบรอง (Sub-Elements) และปจจัยรองรับ (Supplementary Factors)  
 2. การประเมินผลการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (AQM Performance  Assessment) 
หมายถึง กระบวนการประเมินความสามารถในการจัดการคุณภาพโดยใชระเบียบวิธีในการ
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ประเมินคุณภาพตามโครงสรางหลักของระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา โดยนําคะแนน
ผลการดําเนินงานดานคุณภาพที่ไดไปเทียบเคียงระหวางบริษัทในกลุม Nitto วิเคราะหสาเหตุ
และหาแนวทางการปรับปรุงโดยจัดทําแผนปฏิบัติการในการปรับปรุงและยกระดับคุณภาพใหได
ตามเกณฑของ Nitto Group HQ  
 3. การเทียบเคียง (Benchmarking) หมายถึง การเปรียบเทียบระหวางผลการ
ประเมินความสามารถในการจัดการคุณภาพของบริษัท Nitto[T] กับบริษัท Nitto[J] และการ
เปรียบเทียบระหวางผลการประเมินความสามารถในการจัดการคุณภาพของบริษัท Nitto[T] กับ
เปาหมายตามนโยบายของบริษัท Nitto[T] ซึ่งกําหนดคะแนนประเมินเปาหมายไวที่ระดับ 4  
 4. องคประกอบหลักของระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา หมายถึง 
หัวขอสําคัญที่เปนตัวชี้วัดการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ ประกอบดวย 
4 หัวขอ คือ การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคา (Customer Satisfaction Improvement : CS) 
ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability: QS) การลดความเสี่ยง (Risk Minimization : RM) 
และการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID)  
 5. องคประกอบรอง หมายถึง มิติในการจัดการคุณภาพที่เปนหัวขอยอยของ
องคประกอบหลักและสะทอนผลการดําเนินงานรวมขององคประกอบหลัก มีเพียง 2 
องคประกอบหลักที่มีองคประกอบรอง คือ ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
และการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID)  
 6. ปจจัยรองรับ หมายถึง ปจจัยที่เปนพ้ืนฐานสําคัญและเปนคุณลักษณะที่สะทอน
ถึงคุณคาและระดับการจัดการคุณภาพขององคประกอบหลักและองคประกอบรองในระบบการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนาของกลุม Nitto Group HQ 
 7. อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM หมายถึง อุตสาหกรรมที่ผลิตโฟมจากยาง
สังเคราะห Ethylene Propylene Diene Monomer (EPDM) โดยกระบวนการผลิตเริ่มตนจาก
การนํา EPDM มาผสมกับสารเคมีและผานกระบวนการ Foaming และ Slicing เพ่ือใหไดขนาด
ความหนาและความยาวตามสเปค โฟมประเภท EPDM เปนวัสดุที่นําไปเปนชิ้นสวนประกอบใน
ยานยนต เครื่องใชไฟฟา และอิเล็กทรอนิกส    
 
ระยะเวลาดําเนินการวิจัย 
 ผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาโดยกําหนดกรอบระยะเวลาในการศึกษา ตั้งแตการทบทวน
วรรณกรรม ศึกษาเอกสารทุติยภูมิ การศึกษาเกณฑประเมิน พัฒนาเครื่องมือ เก็บรวบรวม
ขอมูล วิเคราะหและประมวลผลขอมูล จัดทําแผนปฏิบัติการ การสรุปผลและขอเสนอแนะ 
รวมถึงการจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ ตั้งแตเดือนสิงหาคม 2553 ถึง เดือนมกราคม 2555 เปน
เวลารวมทั้งสิ้น 18 เดือน 



 

บทที่ 2  
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 วัตถุประสงคของบทนี้เพ่ือทบทวนหลักการ ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ ผูวิจัย
ไดดําเนินการศึกษาคนควาองคความรูเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ ทบทวนนโยบาย รูปแบบ
และแนวทางปฏิบัติจริงในการจัดการคุณภาพของกลุมบริษัทนิตโตะ รวมทั้งไดศึกษางานวิจัย ที่
เกี่ยวของกับประเด็นการศึกษา โดยมีประเด็นที่ดําเนินการทบทวนวรรณกรรมซึ่งเปนเนื้อหาของ
บทดังตอไปน้ี 
 1. การจัดการคุณภาพ  
 2. การควบคุมและประกันคุณภาพ   
 3. การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ   
 4. องคการแหงการเรียนรู   
 5. อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 
 6. การจัดการคุณภาพของกลุมบริษัท Nitto 
 
การจัดการคุณภาพ 
 1. พัฒนาการของการจัดการคุณภาพ   
 การจัดการคุณภาพสมัยใหมหรือการควบคุมคุณภาพทางสถิติเร่ิมมีมาตั้งแตทศวรรษ
ที่ 1930 โดยวอลเตอร เอ. ชิวฮารต (Walter A. Shewhart) เปนผูคิดคนแผนภูมิควบคุมและ
ในชวงสงครามโลกครั้งที่สองไดมีการนําเทคนิคแผนภูมิควบคุมไปใชในการผลิตยุทธปจจัย 
จากนั้นจึงพัฒนาเปนมาตรฐานของประเทศสหรัฐอเมริกาที่ เ รียกวามาตรฐาน Z-1 (Z-1 
Standards) ในขณะที่ประเทศอังกฤษมีการพัฒนาการควบคุมคุณภาพทางสถิติโดยใชสถิติของ
เพียรสัน (Pearson’s Statistical Work) มากําหนดเปนมาตรฐาน 600 แหงอังกฤษ (British 
Standards) ซึ่งตอมาภายหลังยังไดนํามาตรฐาน Z-1 มาจัดทําเปนมาตรฐาน 1008 (British 
Standards 1008) สวนญี่ปุนไดรับมาตรฐาน 600 แหงอังกฤษมาใชแตไมแพรหลาย มีเพียงกลุม
นักวิชาการเทานั้นที่ใชงาน (เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550) หลังสงครามครั้งที่สองประเทศญี่ปุน
แพสงคราม สหรัฐอเมริกาเขายึดครองญี่ปุนและไดนําการควบคุมคุณภาพสมัยใหมมาใชใน
อุตสาหกรรมของญี่ปุน นับจากนั้นเปนตนมาการจัดการคุณภาพของญี่ปุนจึงไดพัฒนาขึ้นอยาง
มาก มีการจัดทํามาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุนและออกเครื่องหมายมาตรฐานใหแกโรงงานที่
ปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนด นอกจากนี้ยังมีการจัดตั้งกลุมวิจัยดานคุณภาพเพื่อพัฒนาและ
เผยแพรความรูเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ ในระยะแรกหลักสูตรที่นํามาเผยแพรเปนหลักสูตร
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มาตรฐานของสหรัฐอเมริกาและอังกฤษ ตอมาจึงไดปรับปรุงหลักสูตรใหสอดคลองกับสังคมและ
วัฒนธรรมของคนญี่ปุน   
 ในป ค.ศ.1950 สหภาพนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงญ่ีปุน (Union of Japanese 
Scientists and Engineers : JUSE) ไดเชิญ ดร.วิลเลียม เอ็ดเวิรด เดมมิง (William Edwards 
Deming) มาบรรยายเรื่องการควบคุมคุณภาพทางสถิติใหแกผูบริหารและวิศวกรของญี่ปุน         
ดร.เดมมิง มีบทบาทสําคัญในการใหความรูดานการควบคุมคุณภาพทําใหโรงงานอุตสาหกรรม
ของญี่ปุนเกิดความตื่นตัวในการควบคุมคุณภาพเปนอยางมากโดยเอาแผนภูมิควบคุมมาใชและ
ตรวจคุณภาพดวยการสุมตัวอยาง ผลที่เกิดขึ้นคือการตอตานจากคนงานซึ่งมองวาเปนการ
สิ้นเปลืองของผูบริหาร ในป ค.ศ.1954 JUSE จึงไดเชิญ ดร.โจเซฟ เอ็ม จูราน (Joseph        
M. Juran) มาบรรยายการจัดการคุณภาพใหแกผูบริหารระดับสูงและระดับกลางของญี่ปุน                
ดร.จูราน ไดอธิบายถึงบทบาทที่ผูบริหารตองกระทําเพื่อสงเสริมการควบคุมคุณภาพซึ่งทําใหคน
ญี่ปุนยอมรับการควบคุมคุณภาพมากขึ้น เกิดการเปลี่ยนแปลงทางความคิดจากการใชเทคนิคใน
การควบคุมคุณภาพเฉพาะในโรงงานมาเปนการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการซึ่งมุงเนน      
การสนองความตองการของลูกคาที่เกินกวาลูกคาคาดหวัง     
 พัฒนาการของการจัดการคุณภาพและการประกันคุณภาพของสหรัฐอเมริกาปรากฏ
ใหเห็นชัดเจนมากขึ้นในป ค.ศ.1925 โดยโรงงานไดนําแผนภูมิควบคุมมาใชเปนเครื่องมือ
พ้ืนฐานและใชอยางแพรหลายไปทั่วโลก ในชวงเวลาเดียวกันไดเกิดแนวคิดการตรวจคุณภาพ
เชิงสุมดวยคุณลักษณะ (Sampling Inspection by attributes) ซึ่งเปนเทคนิคใหมที่ ฮารโรลด 
เอฟ.ดอดจ (Harold F. Dodge) นักวิชาการคุณภาพคิดคนขึ้นและถูกใชอยางแพรหลายไปทั่ว
สหรัฐอเมริกาและทั่วโลก หลังจากนั้นไดมีการจัดตั้งสมาคมแหงสหรัฐอเมริกาเพื่อการควบคุม
คุณภาพ (American Society for Quality Control) มีบทบาทในการคิดคนและเผยแพรความรู
เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ สงผลใหในชวงป ค.ศ.1925-1941 สินคาของสหรัฐอเมริกาไดรับ
การยอมรับวามีคุณภาพสูง  
 ในขณะที่การควบคุมคุณภาพในประเทศอังกฤษมีพัฒนาการที่ดีทางดานวิธีการทาง
สถิติ โดยในป ค.ศ.1919 วิทยาลัยนักสถิติแหงอังกฤษ (School of Statisticians) ไดจัดตั้ง
สมาคมตรวจคุณภาพทางเทคนิค (Technical Inspection Association) ภายหลังจึงพัฒนาไป
เปน สถาบันการตรวจสอบคุณภาพทางวิศวกรรม (Institutes of Engineering) (เรืองวิทย          
เกษสุวรรณ. 2550; อางอิงจาก Morrisson. 1994) ประเทศอังกฤษไดนําเอาเทคนิคแผนภูมิ
ควบคุมของชิวฮารตมาใชในการผลิตยุทธปจจัยในชวงสงครามโลกครั้งที่สอง หลังจากสงคราม
เสร็จสิ้นไดเกิดแรงกระตุนความสนใจในเรื่องสถิติและการควบคุมคุณภาพยิ่งขึ้น โดยในป         
ค.ศ.1958 อังกฤษไดจัดทํามาตรฐานคุณภาพขึ้นใหม คือมาตรฐาน 5750 แหงอังกฤษ (British 
Standards 5750) (เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2545) 
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 วิวัฒนาการของการจัดการคุณภาพเปลี่ยนแปลงไปตามยุคของอุตสาหกรรม โดยแบง
ออกเปน 5 ยุค (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข ; เรืองวิทย  เกษสุวรรณ.  2550.) ดังนี้ 
 1. ยุคกอนปฏิวัติอุตสาหกรรม ดําเนินการผลิตโดยชางฝมือ การจัดการคุณภาพจึง
ขึ้นอยูกับความสามารถในการใชและควบคุมเทคนิคการผลิตเปนสําคัญ  
 2. ยุคปฏิวัติอุตสาหกรรม มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิตอันเกิดจากแนวความคิด
ของเฟรดเดอริก ดับเบิลยู.เทเลอร (Frederick W. Taylor) โดยแยกการวางแผนงานซึ่งเปน
หนาที่ของผูบริหารออกจากการปฏิบัติ สงผลใหเกิดการเนนการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ 
มีการใชสถิติในการออกแบบแผนการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ แผนการสุมที่พัฒนาขึ้นมาซ่ึง
พัฒนาเรื่อยมาจนถึงปจจุบัน ไดแก แผน MIL-STD-105E  
 3. ยุคหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 เปนยุคที่การจัดการคุณภาพมีการเปลี่ยนแปลงไปสู
การแกไขคุณภาพ การจัดการคุณภาพเร่ิมมีรูปแบบและเปนระบบมากขึ้น จนพัฒนาเปนระบบ
การจัดการคุณภาพที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Quality Control : TQC) ของ เอ วี ไฟเกนบอม 
(A.V.Feigenbaum) และระบบการจัดการคุณภาพที่หนางาน (Quality Control Circle : QC 
Circle) ของสมาคม JUSE ประเทศญี่ปุน ในยุคหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 นี้ไดนําวิธีการควบคุม
ทางสถิติมาใชจัดการคุณภาพมากขึ้น และมีการใชชุดเครื่องมือพ้ืนฐานในการแกไขปญหา 
(Basic 7 QC Tools) 
 4. ยุคโลกาภิวัตน การจัดการคุณภาพไดพัฒนาไปสูการปรับปรุงคุณภาพโดยถือเปน
องคประกอบสําคัญของการประกันคุณภาพ ระบบการจัดการคุณภาพมุงเนนที่ระบบการ
ปรับปรุงและประกันคุณภาพ ซึ่งเปนที่มาของอนุกรมมาตรฐาน ISO 9000 ระบบการปรับปรุง
คุณภาพ Six Sigma และวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering : IE) รวมถึงการนํา
ซอฟแวรมาใชประมวลผลทางสถิติมากขึ้น ในยุคนี้ใชการจัดการคุณภาพโดยรวมเปนเครื่องมือ
สนับสนุนการบริหารธุรกิจ  
 5. ยุคอุตสาหกรรมในอนาคต เปนยุคที่มีการแขงขันที่รุนแรง ลูกคามีความตองการที่
เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา การสรางความประทับใจตอลูกคาตองเปนแบบเบ็ดเสร็จจึงตองให
ความสําคัญกับการพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑและเปนรูปแบบของระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) เนนการผลิตเปนล็อตเล็กๆ เพ่ือตอบสนองความตองการของ
ลูกคาเฉพาะกลุม การจัดการคุณภาพจึงเนนตั้งแตการออกแบบผลิตภัณฑ ออกแบบ
กระบวนการที่มีความเสถียรของคุณภาพเพื่อลดตนทุนตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ (Life 
Cycle Cost) เนนระบบการผลิตที่ยืดหยุน (Flexible Manufacturing System : FMS) ระบบ
เหลานี้รวมเรียกวา นวัตกรรมเชิงระบบ (Systematic Innovation) บุคลากรในองคการ
จําเปนตองมีความสามารถหลัก (Core Competency) และแกไขปญหาดวยวิธีการทาง
วิทยาศาสตรอยางเปนระบบ (Scientific Systematic to Approach Problem Solving)  
วิวัฒนาการของการจัดการคุณภาพในแตละยุค สรุปไดดังตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 วิวัฒนาการของการจัดการคุณภาพ 

ยุคแหงวิวัฒนาการ กิจกรรม 
เทคนิคหรือรูปแบบ 
การดําเนินการ 

ผูรับผิดชอบ 

ยุคกอนการปฏิวัติ
อุตสาหกรรม 

การควบคุมทีเ่นน
เทคนิค 

- ชางฝมือ 

ยุคการปฏิวตัิ
อุตสาหกรรม 

การตรวจสอบ     
คุณภาพ 

แผนการชักสิง่ตัวอยาง
เพ่ือการยอมรับ MIL-
STD-10E 

หัวหนางาน /    
ผูตรวจสอบ 

หลังสงครามโลก 
ครั้งที่ 2 

การควบคุมคณุภาพ
(การแกไขปญหา  
คุณภาพ) 

TQC, QCC, SPC, Basic 
7 QC Tools 

ทุกคนทัว่ทั้ง
องคการ 

ยุคโลกาภิวัฒน การปรับปรุงและ
ประกันคุณภาพ  
(การบริหารธรุกิจ) 

ISO 9000,Six Sigma ,IE, 
Minitab 

ผูบังคับบญัชา
สูงสุด 

อุตสาหกรรมใน
อนาคต 

การนวัตกรรมเชิง
ระบบ (การออกแบบ
ผลิตภัณฑ) 

JIT,  FMS, Systematic 
Innovation 

ฝายออกแบบ 
และฝายวิจัย
ตลาด 

 

ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2551ข).  หลักการการควบคมุคุณภาพ.  หนา 49. 
 

 นอกจากวิวัฒนาการของการจัดการคุณภาพแลว ลําดับชั้นในการจัดการคุณภาพยัง
กอใหเกิดแนวทางการจัดการคุณภาพที่แตกตางกันดวย (เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2545; 2550) 
ไดอธิบายสรุปลําดับชั้นของการจัดการคุณภาพเปนขั้นๆ ดวยกลองสี่เหลี่ยมดังรูปที่ 3 เริ่มตน
จากสี่เหลี่ยมในสุดถึงสี่เหลี่ยมนอกสุดแบงเปน 4 ลําดับขั้น ไดแก 
 1. ขั้นการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) หมายถึง การตรวจตรา วัด ทดสอบ และ
เปรียบเทียบกับคุณลักษณะที่กําหนดไว ซึ่งตอมาไดพัฒนาไปเปนแนวการจัดการคุณภาพแบบ
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)  
 2. ขั้นการควบคุมคุณภาพ (Quality Control : QC) ลําดับชั้นการจัดการคุณภาพแบบ
ปรากฏชัดเจนในชวงทศวรรษ 1950 เนนควบคุมคุณภาพโดยใชวิธีทางสถิติ การวัด และเทคนิค
ในการทดสอบ  
 3. ขั้นการประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) มีการกําหนดนโยบายในเรื่อง
คุณภาพเอาไวอยางเปนระบบโดยมีวัตถุประสงคใหเกิดความมั่นใจวาสินคาและบริการที่ผลิตจะ
เปนไปตามมาตรฐานที่ตองการ มีการนําเทคนิคและกิจกรรมอ่ืนๆมาใชในการควบคุมคุณภาพ 
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เชน การจัดทําคูมือคุณภาพ (Quality Manual) การกําหนดตนทุนคุณภาพ (Quality Costs)  
เปนตน หัวใจสําคัญของการประกันคุณภาพอยูที่การปองกันซ่ึงเปนวิธีการเชิงรุกทางดาน
คุณภาพ แนวความคิดดังกลาวปรากฏอยางเดนชัดในทศวรรษ 1980 และไดกําหนดมาตรฐาน 
ISO 9000 เปนเกณฑในการจัดการคุณภาพโดยมุงเนนการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ
ทั้งหมด องคการทั้งหลายถูกกระตุนและควบคุมใหทําตามมาตรฐานเพื่อใหไดการรับรองจาก
ภายนอก งานวิจัยของฟรานเชสชินี กาเลตโต และเชคโคนี (Franceschini; Galetto; & Cecconi. 
2006) พบวา จํานวนบริษัทที่ขอรับรองมาตรฐานสากล ISO 9000 ในประเทศ เยอรมัน อังกฤษ 
และฝรั่งเศส ในยุคของการประกันคุณภาพเติบโตอยางรวดเร็วและเขาสูภาวะอ่ิมตัวในระยะ
ตอมา ทําใหความไดเปรียบทางธุรกิจที่เกิดจากการรับรองมาตรฐาน ISO 9000 ลดลง องคการ
จึงเร่ิมเปลี่ยนไปเนนใหความสําคัญในการจัดการคุณภาพที่เปนลักษณะเฉพาะขององคการ    
 4. ขั้นการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ (Total Quality Management : TQM) เปน
การจัดการเชิงระบบโดยการกําหนดเปนนโยบายคุณภาพและนํานโยบายไปปฏิบัติทั่วทั้ง
องคการ การจัดการคุณภาพถือวาเปนหนาที่และความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูง การ
จัดการคุณภาพแบบทั่วทั้งองคการมีความแตกตางจากแนวคิดของการประกันคุณภาพในเรื่อง
ของระดับและความพรอมทางวัฒนธรรม เปนการเปลี่ยนจิตสํานึกของคุณภาพที่เกิดจากการ
กระตุนของภายนอกมาเปนการดําเนินการพัฒนาคุณภาพดวยจิตสํานึกของตนเองหรือภายใน
องคการ 
 

TQM

QA

TQMQC

Inspection
 

 

รูปที่ 3 ลําดับชั้นของการจัดการคุณภาพ 
 

 ที่มา : เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  (2550).  การจัดการคุณภาพจาก TQC ถึง TQM, 
ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  หนา 7. 
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 2. แนวคิดหลักในการจัดการคุณภาพ 
 แนวคิดหลักในการจัดการคุณภาพที่สําคัญประกอบดวยแนวคิดดานนิยาม แนวคิด
ดานมิติ และแนวคิดดานตนทุนของคุณภาพ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
  2.1 นิยามของคุณภาพ เปนประเด็นแรกที่ตองกําหนดใหเขาใจตรงกันกอนการ
นําไปปฏิบัติ ตั้งแตอดีตถึงปจจุบันมีนักวิชาการจํานวนมากไดใหความหมายของคุณภาพที่
แตกตางกันไปตามแนวคิดของตน ดังตัวอยางนิยามตอไปน้ี (เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550) 
                  Shewhart ใหนิยามคุณภาพ หมายถึง ความดี (Goodness) ของสิ่งที่สนใจ  
                  Deming ใหนิยามคุณภาพ คือ การออกแบบผลิตภัณฑและดําเนินการผลิตให
ได ผลิตภัณฑที่ตรงตามแบบที่กําหนดเพื่อตอบสนองตอความตองการของผูบริโภค 
                  Juran กําหนดความหมายของคุณภาพวา หมายถึง ความเหมาะสมในการใช
งาน หรือการสรางความพึงพอใจและความจงรักภักดีแกลูกคา  
                  Ishikawa ไดใหความหมายคุณภาพใน 2 ดาน คือ ความงายในการใชงานซึ่ง
จัดเปนการมองคุณภาพไปขางหนา และการปราศจากขอบกพรองซึ่งเปนการมองคุณภาพยอน
ไปดานหลัง 
                  Kano ไดกําหนดคุณภาพไว 2 แนวคิด คือ แนวคิดดั้งเดิม หมายถึง ระดับ
แหงความถูกตองตรงตามมาตรฐาน และแนวคิดสมัยใหมซึ่งหมายถึงความพึงพอใจของผูใช 
                  ISO 8402 ใหความหมายของคุณภาพวา หมายถึง คุณลักษณะเบ็ดเสร็จของ
สิ่งที่ใหความสนใจที่แสดงใหเห็นวามีความสามารถตอบสนองตอความตองการ ทั้งที่ระบุและที่
ตองแปลความ 
  2.2 มิติคุณภาพ เปนมุมมองของลูกคาที่มีตอคุณภาพในดานตางๆ ลูกคามักจะ
นึกถึงคุณสมบัติของสินคาและบริการ เชน มิติคุณภาพดานความคงทน (Durability) มิติคุณภาพ
ดานความเชื่อถือได (Reliability) และมิติดานการปราศจากความบกพรอง เปนตน มิติเหลานี้
เปนองคประกอบที่สรางความพึงพอใจใหแกลูกคาและเปนตัวกําหนดคุณภาพของสินคาและ
บริการ มิติคุณภาพแตละดานจะเปนอิสระตอกัน สินคาชนิดหนึ่งอาจจะเดนในบางมิติและดอยใน
บางมิติ ทั้งน้ีเพ่ือใหมีราคาถูกลง สามารถตอบสนองความตองของลูกคาเฉพาะกลุมหรือเพ่ือ
สรางความแตกตางจากคูแขงใหสามารถตอบสนองตามหรือเกินความคาดหวังของลูกคาได  มิติ
ของคุณภาพเปนสิ่งที่สําคัญที่ธุรกิจตองเขาใจ ตองตระหนักถึงและใหความสําคัญ หากองคการ
จัดการคุณภาพโดยไมสอดคลองกับมิติคุณภาพที่ลูกคาตองการแลวจะไมเกิดประโยชนตอการ
ดําเนินธุรกิจ 
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   มิติคุณภาพที่ทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจน้ัน มี 2 ประเภท คือลักษณะเดน
ของสินคา และการปราศจากขอบกพรอง (เรืองวิทย  เกษสุวรรณ. 2550) รายละเอียดแสดง    
ดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 องคประกอบที่ทําใหลูกคาพึงพอใจ 

องคประกอบ ในดานการผลิต ในดานการบริการ 
1. ลักษณะเดนของ
สินคา (Product 
Features) 

* ผลการทํางาน (Performance) 
* ความนาเชือ่ถือ (Reliability) 
* ความคงทน (Durability) 
* การใชงานงาย (Ease of Use) 
* สุนทรียภาพ (Esthetics) 
* การมีทางเลอืกและการขยาย
ทางเลือก (Availability of 
Options and Expandability) 
* ความมีชื่อเสียง(Reputation) 

* ความแนนอน (Accuracy) 
* การทันเวลา (Timeliness) 
* ความสมบูรณ 
(Completeness) 
* ความเปนมิตรและมีมารยาท 
(Friendliness and Courtesy) 
* การคาดการณถึงความ
ตองการของลูกคา
(Anticipating Customer 
Needs) 
* สุนทรียภาพ (Esthetics) 
* ความมีชื่อเสียง (Reputation) 

2.การปราศจากความ 
บกพรอง (Free From 
Deficiencies) 

* สินคาไมเสยีและผิดพลาดขณะ 
สงมอบหรือระหวางการใช  และ
ระหวางการใหบริการ 
* การขาย การเรียกเก็บเงิน และ
กิจกรรมอ่ืนๆ ไมผิดพลาด 

* การบริการไมผิดพลาดตั้งแต
เริ่มจนจบ 
* การขาย การเรียกเก็บเงิน
หรือกิจกรรมอ่ืนไมผิดพลาด 

 
 ที่มา : เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  (2550).  การจัดการคุณภาพจาก TQC ถึง TQM, 
ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  หนา 43. 
 
  2.3 ตนทุนคุณภาพ เปนแนวความคิดของไฟเกนบอม (A.V.Feigenbaum) 
เกิดขึ้นเม่ือป ค.ศ.1943 จากการรวบรวมและคํานวณ ตนทุนในการปรับปรุงคุณภาพทุกประเภท
เขาดวยกัน รวมถึงตนทุนการตรวจคุณภาพและตนทุนจากการแกไขงานผลิตเสียออกมาเปน
จํานวนเงิน ตนทุนคุณภาพเปนตนทุนประเภทหนึ่งแบบเดียวกับตนทุนการดําเนินงานประเภท
อ่ืนที่ผูบริหารและผูถือหุนควรใหความสําคัญ สิ่งที่นํามาคิดเปนตนทุนคุณภาพจะแตกตางไป
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ตามแตละแนวคิดของนักวิชาการ ไฟเกนบอม (A.V.Feigenbaum) ไดแบงตนทุนคุณภาพตาม
วัตถุประสงคของการใชงานเครื่องมือกําหนดตนทุนคุณภาพเปน 4 หัวประเภท ไดแก ตนทุน
การปองกัน ตนทุนการประเมินผล ตนทุนของเสียภายใน และตนทุนของเสียภายนอก          
(เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2550) ไดกําหนดประเภทตนทุนคุณภาพไว 4 ประเภท กลาวคือ ตนทุน
ความลมเหลวภายใน ตนทุนความลมเหลวภายนอก ตนทุนการประเมินผล และตนทุนการ
ปองกัน ในขณะที่ ครอสบี (Crosby) แบงตนทุนคุณภาพออกเปน ตนทุนการทํางานซ้ํา ตนทุน
ของเหลือเศษ ตนทุนการรับประกัน และแรงงานในการควบคุมคุณภาพ    
        สําหรับมาตรฐาน 6143 แหงอังกฤษ (BS 6134) ไดเสนอตัวแบบตนทุน
คุณภาพไว 2 แบบ ตัวแบบที่หน่ึง แบงตนทุนคุณภาพออกเปนตนทุนการปองกัน ตนทุนการ
ประเมินผล และตนทุนความลมเหลว ซึ่งยังแยกยอยเปนตนทุนความลมเหลวภายในและตนทุน
ความลมเหลวภายนอก ภายใตหลักการที่วาตนทุนความลมเหลวจะลดลงเมื่อเพ่ิมตนทุนการ
ปองกันมากขึ้นจนถึงระดับที่ดีที่สุด คือระดับที่เสนตนทุนความลมเหลวตัดกับเสนตนทุนการ
ปองกันและการประเมินผล แสดงดังรูปที่ 4 
 

ตนทุนรวม

ตนทุนความลมเหลว

ตนทุนการปองกันและ
ตนทุนการประเมินผล

 
 

รูปที่ 4 ตนทุนคุณภาพตามตัวแบบของมาตรฐาน 6134 แหงอังกฤษ 
 
 ที่มา : เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  (2550).  การจัดการคุณภาพจาก TQC ถึง TQM, 
ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  หนา 54. 
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        ตัวแบบที่สองแบงตนทุนคุณภาพออกเปนตนทุนการทําตาม (Cost of 
Conformance) ซึ่งเปนตนทุนของกระบวนการปฏิบัติการที่ต่ําที่สุด โดยรวมเอาตนทุนการ
ปองกันและตนทุนการประเมินผลเขาดวยกัน และตนทุนการไมทําตาม (Costs of Non-
Conformance) เปนตนทุนของการขาดประสิทธิภาพในกระบวนการปฏิบัติการ ซ่ึงเกิดจาก
ตนทุนความลมเหลวภายในและตนทุนความลมเหลวภายนอกโดยมีหลักการภายใตตัวแบบที่วา
ตนทุนกระบวนการปฏิบัติการทั้งหมด เทากับตนทุนการทําตามรวมกันกับการไมทําตาม 
 
 3. กระบวนการในการจัดการคุณภาพ 
 การจัดการ หมายถึง การดําเนินการ กํากับ ดูแล การจัดการคุณภาพจึงหมายถึงการ
ดําเนินการ กํากับ ดูแลเพ่ือใหไดมาซึ่งคุณภาพ การจัดการคุณภาพตามนิยาม ISO 8402 ของ
สมาคมคุณภาพแหงอเมริกาเปนการบริหารงานแบบบังคับ (Mandatory management) มุงเนน
ที่การกําหนดกิจกรรมและเทคนิคเชิงปฏิบัติการในการสรางความพึงพอใจตอขอกําหนดของ
ลูกคาที่มีความตองการไมสิ้นสุด การจัดการคุณภาพของประเทศตะวันตกเปนการมองคุณภาพ
จากมุมมองของลูกคาและเปนการอธิบายความหมายคุณภาพในมุมแคบ (Little q) ในขณะที่
ความหมายของการจัดการคุณภาพของญี่ปุน (JIS Z 8101-1981) เปนการจัดการแบบสมัครใจ 
(Voluntary Management) ซึ่งดําเนินการภายใตผลประโยชนที่ผูผลิตไดรับโดยมองคุณภาพใน
มุมมองของผูผลิตที่เนนการสรางคุณภาพภายใตความคุมคาทางธุรกิจ ความหมายคุณภาพของ
ญี่ปุนจึงเปนการอธิบายคุณภาพในวงกวาง (Big Q) ประเด็นที่แตกตางระหวางความหมายของ
คุณภาพแบบ Big Q และ Little q  ปรากฏรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 เปรียบเทียบประเด็นที่แตกตางระหวาง Big Q และ Little q 

ประเด็น Little q Big Q 
ผลิตภัณฑ สินคา สินคาและบรกิาร 

กระบวนการ กระบวนการที่เกี่ยวของโดยตรง
กับการผลิต 

กระบวนการทางธุรกิจ 

อุตสาหกรรม การผลิต (องคการแสวงหากําไร) การผลิตและบริการ (ทั้งเอกชนและ  
ราชการ) 

ลูกคา ผูซื้อ ผูใชผลิตภัณฑ ผูไดรับผลกระทบจากการดําเนินงาน    
(ทั้งภายในและภายนอกองคการ) 

ปญหา
คุณภาพ 

ปญหาดานเทคโนโลยี ปญหาดานธุรกิจ 
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ตารางที่ 3 เปรียบเทียบประเด็นที่แตกตางระหวาง Big Q และ Little q (ตอ) 
ประเด็น Little q Big Q 

ผูเกี่ยวของ แผนกควบคุมคุณภาพ ทุกคน ทั่วทั้งองคการ 
ผูรับผิดชอบ ผูจัดการดานคุณภาพ ผูบริหารสูงสุดขององคการ 

 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2551ข). หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 
46.    
 
 กระบวนการในการจัดการคุณภาพตามความหมายของการจัดการคุณภาพขางตน 
หมายถึง กระบวนการจัดการที่มุงเนนการตรวจจับความผิดปกติที่อาจเกิดเปนครั้งคราวซ่ึงไม
สามารถคาดการณได และดําเนินการปรับปรุงคุณภาพในเชิงระบบตามที่ตรวจจับปญหาได  
สวนปญหาเรื้อรังที่สามารถคาดการณไดจะจัดการตามเปาหมายคุณภาพที่ไดกําหนดไว  
กิจกรรมการจัดการคุณภาพจึงเปนการดําเนินงานที่ตอเน่ืองไมมีจุดสิ้นสุด ในกรณีที่จัดการ
คุณภาพตามเทคโนโลยีเฉพาะสําหรับงานนั้นเทานั้นจะเรียกวาเปนการจัดการคุณภาพเชิง
เทคนิค สวนกิจกรรมการจัดการคุณภาพที่ดําเนินการใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐาน 
(Standardization) ตามวงจร PDCA เพ่ือปองกันการกลับสูสภาพเดิมภายหลังการปรับปรุง          
(ดังรูปที่ 5) จะเรียกวา การจัดการคุณภาพเชิงการจัดการ แตเน่ืองจากสภาพแวดลอมใน            
การแขงขันทางธุรกิจในยุคปจจุบันมีความรุนแรงและรวดเร็ว ประเด็นปญหาของการจัดการ
คุณภาพจึงเนนไปที่เชิงการจัดการมากกวาจะเปนปญหาทางเทคนิค 
 

 
 

รูปที่ 5 วงจร PDCA กับการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
 ที่มา : มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร.  (2554).  KM กองบริการการศึกษา.  ออนไลน.  
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 กระบวนการจัดการคุณภาพหรือการควบคุมคุณภาพ เปนกระบวนการในการคนหา
ปญหาและการวิเคราะหสาเหตุเพ่ือแกไขปญหาดานคุณภาพโดยมุงเนนการรักษาระดับคุณภาพ
เดิมไวและยกระดับหรือปรับปรุงคุณภาพใหอยูระดับเดิมที่สูงกวาเดิม กระบวนการจัดการ
คุณภาพมีขั้นตอนดําเนินการ 6 ขั้นตอน (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2553 : 61-66) ดังนี้ 
  3.1 การเลือกคาพารามิเตอรหรือหัวขอควบคุมของกระบวนการ ในการเลือก
คาพารามิเตอรหรือหัวขอนั้นอาจนํามาจากมาตรฐานอุตสาหกรรม ขอกําหนดทางกฎหมาย และ
คุณลักษณะของผลิตภัณฑที่สะทอนความตองการของลูกคา 
  3.2 การกําหนดกระบวนการวัด เปนการวัดสิ่งที่สนใจศึกษาใหเปนตัวเลขโดยใช
อุปกรณการวัด สิ่งที่ตองพิจารณาในกระบวนการวัด ไดแก วิธีการหรืออุปกรณที่ใชวัด ความถี่
ในการวัดหรือขนาดของตัวอยาง แนวทางการบันทึกขอมูล รูปแบบของรายงาน บุคลากรที่ทํา
หนาที่วัด และวิธีการประมวลผลขอมูลใหอยูในรูปดัชนีที่แสดงสารสนเทศ หรือขอมูลที่นาสนใจ 
เขาใจงาย ตรงตามวัตถุประสงคของการวัด      
  3.3 การกําหนดมาตรฐานหรือกําหนดคาเปาหมายของผลงาน คาเปาหมาย
กําหนดโดยใชสมรรถนะของผลิตภัณฑหรือสิ่งที่ลูกคาตองการ สมรรถนะในเชิงเปรียบเทียบ    
การปรับปรุงคุณภาพ ตนทุนคุณภาพ ความพึงพอใจของลูกคา ทั้งน้ีคาเปาหมายจะตอง
สอดคลองกับเปาหมายขององคการ นอกจากนี้ยังตองแปรคาเปาหมายในระดับองคการไปสู
ระดับปฏิบัติการดวย มาตรฐานหรือคาเปาหมายของคุณภาพควรจะสอดคลองและสะทอนถึง
ความตองการของลูกคาทั้งภายในและภายนอกองคการ ไมขัดแยงกับกฎหมายหรือระเบียบ
ตางๆ สามารถวัดเปนตัวเลขได ไมซับซอน เขาใจงาย และตองสอดคลองกับเปาหมายของ
องคการ มีความเทาเทียมกันในแตละฝายหรือแตละบุคคล ตารางที่ 4 แสดงตัวอยางของ
เปาหมายในกระบวนการจัดการคุณภาพหรือการควบคุมคุณภาพของบุคคลแตละระดับใน
องคการ 
 
ตารางที่ 4 ตัวอยางเปาหมายของการควบคุมคุณภาพของบุคคลแตละระดับในองคการ 
ระดับในองคการ หัวขอควบคมุ ตัวชี้วัด 

คาความแข็ง เครื่องทดสอบความแข็ง 
เวลาในการใหบริการ จํานวนแถวคอย 

พนักงาน 

ความสุภาพของการใหบริการ ประเมินโดยลูกคา 
สัดสวนของเสีย จํานวนของเสีย / จํานวนผลิต x 100% บังคับบัญชา 
อัตราคํารองเรียน จํานวนคํารองเรียน / จํานวนลูกคาตอ

เดือน x 100% 
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ตารางที่ 4 ตัวอยางเปาหมายของการควบคุมคุณภาพของบุคคลแตละระดับในองคการ (ตอ) 
ระดับในองคการ หัวขอควบคมุ ตัวชี้วัด 

ตนทุนตอหนวย บัญชีตนทุน บริหาร 
ผลได (Yield) รายงานผลผลิต 

 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 
63.    
  3.4 การวัดผลงานที่เกิดขึ้นจริงโดยกําหนดตําแหนงที่จะวัด ควบคุมสภาพ 
แวดลอม อุปกรณการวัดใหสามารถเชื่อถือไดเพ่ือใหไดผลการวัดที่แทจริง หลักการในการ
กําหนด หรือตองทบทวนตําแหนงการวัดใหม ไดแก การเปลี่ยนการตั้งเครื่องใหม (Set up 
Machine) การเปลี่ยนแปลงปจจัยนําเขา 4 M (Man Machine Material Method) การสราง
ผลิตภัณฑแลวพารามิเตอรวิกฤติเกิดขึ้น                 
  3.5 การเปรียบเทียบผลงานที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐาน ในกรณีที่คาผลงานต่ํากวา
คาเปาหมาย หมายถึง มีปญหาเกิดขึ้นซ่ึงสามารถจําแนกออกไดเปนปญหาที่ตองการแกไข เชน 
คํารองเรียนจากลูกคา การแกปญหาจะมุงไปที่สาเหตุซึ่งเปนรากเหงาของปญหา และปญหาที่
ตองการบรรลุเปาหมาย  
  3.6 การปฏิบัติการแกไขปญหา เปนขั้นตอนการกําจัดปญหาดานคุณภาพที่
เกิดขึ้นในกระบวนการจัดการคุณภาพกอนหนา ในการแกไขปญหาแบงออกเปน 3 ประเภท 
ไดแก 
   1. การแกไขปญหาเฉพาะหนา (Correction) เปนการกําจัดสิ่งบกพรองที่
เกิดขึ้นแลว เชน การคัดแยก การทําใหม เปนตน 
   2. การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) เปนการกําจัดรากเหงาของ
สาเหตุ (Actual Causes) ที่ทําใหเกิดสิ่งบกพรองที่เกิดแลวเพ่ือปองกันการเกิดซ้ําของสิ่ง
บกพรอง ในกรณีที่เปนการแกไขในสาเหตุที่เกิดขึ้นเปนครั้งคราวจะเรียกวาการควบคุมคุณภาพ    
สวนการแกไขในสาเหตุที่เกิดจากระบบจะเรียกวา การปรับปรุงคุณภาพ  
   3. การปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action) เปนการปฏิบัติการเพื่อกําจัด
โอกาสที่จะเกิดรากเหงาที่เปนสาเหตุทําใหเกิดสิ่งบกพรอง (Potential Causes) โดยใชการ
วิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ 
       สรุปไดวากระบวนการจัดการคุณภาพเปนกระบวนการจัดการตามวงจร PDCA 
ของ ดร.เดมมิง โดยกิจกรรมของกระบวนการจัดการคุณภาพแสดงไดดังรูปที่ 6 
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รูปที่ 6 กิจกรรมของกระบวนการจัดการคุณภาพ 
 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 
67.    
 
 4. เครื่องมือและเทคนิคในการจัดการคุณภาพ 
 การจัดการคุณภาพเปนแนวคิดที่อิงการจัดการขอเท็จจริง (Management by Facts)    
โดยเริ่มตนจากการมองหาขอเท็จจริง จากนั้นจึงเปลี่ยนขอเท็จจริงใหเปนขอมูลและใชวิธีการทาง
สถิติวิเคราะหขอมูลซ่ึงทําใหสามารถประมาณการ ใชดุลพินิจ และลงมือแกไขปญหาได 
เครื่องมือในการจัดการคุณภาพประกอบดวยเครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือใหมๆ ที่นํามาใช
จัดการขอมูลทางคุณภาพเพื่อแปรขอเท็จจริงใหเปนขอมูล จากนั้นจึงนําไปใชแกไขปญหาในการ
ทํางานและปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้น เทคนิคในการจัดการคุณภาพมีความซับซอน ตองอาศัย
การเรียนรูและพัฒนาทักษะ รวมถึงการฝกอบรมกอนลงมือปรับปรุงคุณภาพ ตารางที่ 5 แสดง
รายละเอียดของเครื่องมือและเทคนิคการจัดการคุณภาพ 
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ตารางที่ 5 แสดงเครื่องมือพ้ืนฐาน เครื่องมือแบบใหม และเทคนิคการจัดการคุณภาพ 

เครื่องมือพื้นฐาน 
เครื่องมือควบคุม
คุณภาพแบบใหม  

7 อยาง 

เทคนิคการจดัการ 
คุณภาพ 

เครื่องมือ
คุณภาพ 
7 ชนิด 

1.การวิเคราะหตาม
หลักพาเรโต 
2.แผนผังกางปลา 
3.แผนภูมิแจงนับ 
4.ฮิสโตแกรม 
5.แผนผังการกระจาย 
6.การจัดชั้นภูมิ 
7.แผนภูมิการควบคุม 

เครื่องมือ
อ่ืนๆ 

1.การตรวจสอบ
รายการ 
2.แผนภูมิการ
ไหลเวียนของงาน 
3.การระดมสมอง 

1.แผนผังความสัมพันธ 
2.แผนผังความคลายคลึง 
3.แผนผังเชิงระบบ 
4.ตารางเมตรกิซ 
5.วิธีการวิเคราะหขอมูล
ในรูปตารางเมตริกซ 
6.แผนภูมิโปรแกรมการ
ตัดสินใจเปน
กระบวนการ 
7.แผนผังลูกศร 

1.การวิเคราะหรูปแบบ
ความลมเหลวและ
ผลกระทบ 
2.การควบคุมกระบวน
ทางสถิต ิ
3.การกระจายหนาที่
คุณภาพ 
4.การกระจายนโยบาย 
5.การมาทันเวลาพอดี 
6.การเทียบระดับ 
7.5 ส 
8.6 ซิกมา 

 
 ที่มา : เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  (2550).  รวบรวมจากการจัดการคุณภาพจาก TQC 
ถึง TQM, ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  ไมปรากฎเลขหนา. 
 
 จากการทบทวนวรรณกรรมในดานพัฒนาการและแนวคิดหลักของการจัดการ
คุณภาพพบวา การจัดการคุณภาพมีพัฒนาการมาอยางตอเนื่อง เร่ิมตนจากการตรวจสอบ
คุณภาพซึ่งใชเทคนิคแผนการสุมตัวอยาง MIL-STD-10E พัฒนาไปสูการควบคุมคุณภาพซึ่งเปน
การแกไขปญหาดานคุณภาพ กาวสูยุคการประกันคุณภาพโดยดําเนินการปรับปรุงคุณภาพ
อยางตอเนื่องเพ่ือสนับสนุนผลการดําเนินงานของธุรกิจ และนําไปสูการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการซ่ึงเปนนวัตกรรมเชิงระบบของการจัดการคุณภาพ โดยมีการนําแนวคิดของคุณภาพไป
ดําเนินการอยางเปนรูปธรรมเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา ผูบริโภคเชื่อถือ
ในคุณภาพของสินคา ทําใหธุรกิจสามารถดํารงอยูได การใหความสําคัญกับคุณภาพและการ
จัดการอยางมีประสิทธิผลทําใหประเทศญี่ปุนสามารถฟนตัวกลับคืนเปนประเทศที่ความเขมแข็ง
ทางเศรษฐกิจไดอยางรวดเร็ว ซาลาเฮลดิน (Salaheldin. 2009) ไดศึกษาปจจัยที่มีผลตอการ
ดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมที่นําการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการมาใช 
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พบวา จําเปนตองมีการจัดการแบบองครวม การจัดการคุณภาพตองนิยามคุณภาพอยางชัดเจน 
และตองตระหนักถึงความสําคัญการจัดการคุณภาพตั้งแตการออกแบบ การพัฒนาอยางตอเน่ือง
ของมิติคุณภาพผลิตภัณฑ (Attractive Quality) และตองสื่อสารมิติคุณภาพของผลิตภัณฑให
พนักงานทุกคนในองคการทราบ รวมทั้งตองคํานึงถึงตนทุนคุณภาพดวย 
 กระบวนการจัดการคุณภาพเปนกระบวนการจัดการตามวงจร PDCA ของดร.เดมมิง
ที่มีขั้นตอนดําเนินการตอเน่ืองไมสิ้นสุด องคการอาศัยกระบวนการจัดการคุณภาพเพื่อคนหา
ปญหา วิเคราะหสาเหตุ และกําหนดแนวทางแกไขปญหาดานคุณภาพ โดยมุงรักษาระดับ
คุณภาพเดิมไว หรือยกระดับรวมถึงปรับปรุงคุณภาพใหอยูระดับเดิมที่สูงกวาเดิมทําใหสามารถ
แกไขทั้งปญหาที่เกิดขึ้นเปนครั้งคราวและปญหาเชิงระบบได เครื่องมือและเทคนิคในการจัดการ
คุณภาพชวยใหสามารถดําเนินกระบวนการจัดการคุณภาพหรือการควบคุมคุณภาพไดอยางมี
ประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผล องคการควรจัดการใหมีกระบวนการจัดการปญหาคุณภาพ
แบบอัตโนมัติและผูปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติตามขั้นตอนที่วางไวไดทันทีที่เกิดปญหาขึ้น  
นอกจากนี้ยังตองมีการประเมินและตรวจสอบกระบวนการจัดการคุณภาพเพื่อใหม่ันใจวา
กระบวนการจัดการคุณภาพยังคงสอดคลองกับนโยบายดานคุณภาพและยังสามารถใชงานได
เปนอยางดี กระบวนการจัดการคุณภาพจะตองเชื่อมโยงเขากับนโยบายการจัดการคุณภาพและ
ตองจัดวางกระบวนการจัดการคุณภาพตั้งแตผูสงมอบวัตถุดิบ กระบวนการสรางคุณคา
ผลิตภัณฑภายในองคการ จนกระท้ังถึงกระบวนการใชงานของลูกคา  การธํารงรักษา
กระบวนการจัดการคุณภาพใหเกิดขึ้นอยางตอเน่ืองตองอาศัยความมุงม่ันของผูบริหารและการมี
สวนรวมของพนักงานเปนสําคัญซ่ึงทั้งหมดนี้เปนปจจัยสําเร็จของระบบการประกันคุณภาพของ
องคการ [แอบวาฮิด; และ คอรเนอร] (Ab Whid; & Corner.  2009) 
 
การควบคุมและประกันคุณภาพ 
 1. การควบคุมคุณภาพ   
 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) เปนแนวคิดดานคุณภาพของญี่ปุนเพ่ือ
สรางความพึงพอใจใหแกลูกคา ไมใชการทําตามมาตรฐาน กระบวนการจะเริ่มตนจากการมุงไป
ที่การคาดคะเนความตองการของลูกคาแลวจึงออกแบบและผลิต คุณภาพไมไดหมายถึงเฉพาะ
คุณภาพสินคาแตรวมถึงคุณภาพของทุกกระบวนการที่เกี่ยวของ สินคาที่มีคุณภาพสูงแตถามี
ราคาแพงมากจนลูกคาไมพึงพอใจยอมไมเกิดผลประโยชนใดตอองคการ สําหรับคุณลักษณะ
ของคุณภาพจําแนกไดเปน 2 ประเภท คือคุณลักษณะของคุณภาพที่แทจริง (Real Quality 
Characteristics) ในการควบคุมคุณภาพตองกําหนดคุณลักษณะของคุณภาพที่แทจริงกอน 
จากนั้นจึงกําหนดคุณลักษณะของคุณภาพที่เปนตัวแทน (Substitute Quality Characteristics) 
ซึ่งเปนคุณลักษณะทางเลือกเพื่อใหเปนคุณสมบัติที่แทนคุณภาพที่แทจริง (เ รืองวิทย          
เกษสุวรรณ.  2550) การควบคุมตามมาตรฐานคุณภาพมีจุดที่ตองพึงระวังเนื่องจากมาตรฐาน
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ไมใชสิ่งที่ถูกตองเสมอไปและจะตองทบทวนมาตรฐานอยูตลอดเวลา ดังน้ันแนวทางการควบคุม
คุณภาพที่ทําไดคือการกําหนดเปาหมายและดําเนินการใหเปนไปตามเปาหมายนั้นดวยวิธีการที่
มีประสิทธิภาพซึ่งสามารถดัดแปลงวิธีดําเนินการใหสอดคลองกับวัฒนธรรมขององคการแตละ
แหง การดําเนินการควบคุมคุณภาพสามารถแบงตามขั้นตอนในวงจร PDCA ไดดังรูปที่ 7 
 

การกําหนด
จุดมุงหมาย
และจุดประสงค

การกําหนดวิธีการ
ที่จะทําใหบรรลุ
เปาหมาย

การใหการศึกษาและ
ฝกอบรม

การลงมือ
ควบคุม

การตรวจสอบ
ผลการควบคุม

การลงมือแกไข
Action Plan

Check Do

 
 

รูปที่ 7 วงจรการควบคุมคณุภาพ 
 
 ที่มา : เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  (2550).  การจัดการคุณภาพจาก TQC ถึง TQM, 
ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  หนา 231. 
 
 คิวซีสตอรี (QC Story) เปนกระบวนการแกปญหาคุณภาพและเปนวิธีการสําคัญที่ใช
ควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ โดยอิงตามแนวคิดที่สําคัญ 3 ประการ คือ 
 1. ใหความสําคัญกับลูกคาเปนหลัก (Customer Focused) การพิจารณาแกปญหา
โดยยึดจากความไมพึงพอใจของลูกคาภายในและภายนอกเปนสําคัญ   
 2. เปนแนวทางเชิงกระบวนการ (Process Approach) เนนการแกที่รากเหงาของ
ปญหา วิเคราะหกระบวนการและกลไกการเกิดปญหาดวยขอเท็จจริงมากกวาการดวนสรุปเขาสู
วิธีการแกไข  
 3. การพัฒนาทรัพยากรบุคคล การแกปญหาที่ดีตองอาศัยความสามารถของบุคลากร
ที่ดําเนินการแกปญหาคุณภาพ บุคลากรจึงควรมีทักษะในการวิเคราะหและมีความสามารถดวย  



 

 

24 

 

 นอกจากหลักการพื้นฐานที่กลาวมาขางตนแลว กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2551ข) 
ยังเสนอแนวทางการแกปญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอรีสําหรับอุตสาหกรรมของประเทศไทย           
วาจําเปนตองมีองคประกอบเพิ่มเติม คือ 
 - การมีความเขาใจแนวคิดเกี่ยวกับคุณภาพ คือ เขาใจถึงบทบาท  หนาที่ 
กระบวนการ ผลิตภัณฑ ลูกคา และความคาดหวัง 
 - มีความเขาใจเทคโนโลยีเฉพาะ ทั้งเทคโนโลยีวิศวกรรม (Engineering Technology) 
และเทคโนโลยีการบริหาร (Managerial Technology) 
 - การจูงใจพนักงาน โดยคํานึงถึงความคาดหวังในคุณภาพชีวิตการทํางานของ
พนักงานตามหลักการมาสโลว (Maslow) 
 - การสรางองคการแหงการเรียนรู ดวยการสรางใหเกิดความมีวิสัยรวม (Shared 
Vision) การเรียนรูจากทีม (Team Learning) และการคิดเปนระบบ (Systems Thinking)  
 - การเลือกขั้นตอนการแกปญหาใหเหมาะสมกับประเภทของปญหาและวัฒนธรรม
ดานคุณภาพขององคการ 
 การแกปญหาคุณภาพแบบคิวซีสตอรีมีลําดับขั้นตอนดําเนินการรวมทั้งยังมีเหตุและ
ผลในการแกปญหา โรงงานอุตสาหกรรมญี่ปุนที่ตั้งในประเทศไทยนิยมใชคิวซีสตอรีของ JUSE  
และสมาคมมาตรฐานแหงประเทศญี่ปุน (JSA) ซึ่งทั้ง 2 แบบ มีขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 6 
 
 2. การประกันคุณภาพ  
 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) เปนแนวคิดดานคุณภาพในแงการให
ความมั่นใจ หลักประกัน หรือการใหคําม่ันสัญญาตอลูกคาของบริษัทญี่ปุน  ประเด็นที่สําคัญ
ที่สุดในการประกันคุณภาพคือการปองกันปญหาไมใหเกิดซ้ําอีก แนวทางประกันคุณภาพของ
ญี่ปุนมี 2 แบบ คือ แนวทางดั้งเดิม เปนการตรวจคุณภาพ (Inspection) ซึ่งที่ผานมาพิสูจนให
เห็นแลววาเปนวิธีที่ไมคอยไดผล การตรวจคุณภาพไมสามารถแกปญหาคุณภาพไดเน่ืองจาก
การสงขอมูลกลับของปญหาใหฝายผลิตมักจะลาชา สายเกินกวาจะแกไขได ทําใหเกิดของเสีย
จํานวนมากมาย ในขณะที่คุณภาพบางอยางไมสามารถประกันไดดวยวิธีการตรวจสอบ การ
ประกันคุณภาพสมัยใหมจึงเนนไปที่การควบคุมกระบวนการ การพัฒนาสินคาใหม และการหา
มาตรการปองกันการเกิดซ้ําเพื่อขจัดรากเหงาของปญหาใหหมดไป การประกันคุณภาพของ
ญี่ปุนจึงมีหลักการพื้นฐานมาจากความจริงใจที่มีตอกัน ระหวางธุรกิจกับลูกคา และเจาของ
กิจการกับพนักงานโดยเนนการใหความสําคัญกับการเปนมนุษย 
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ตารางที่ 6 แสดงขั้นตอนของกระบวนการแกปญหาคุณภาพของ JSA และ JUSE 
ประเด็นสําคัญ JSA JUSE 

การนิยามปญหา 1 การคัดเลือกหัวขอปญหา 
2 การทําความเขาใจกับหัวขอ
ปญหา 
3 ทําความเขาใจกับสถานการณ
ปจจุบัน 

1 การเลือกหัวขอปญหา 
2 ทําความเขาใจกับสถานการณ
ปจจุบัน 
3 การกําหนดแผนการแกไข 

การวิเคราะหสาเหตุ
รากเหงาของปญหา 

4 การวิเคราะห 4 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

การกําหนด 
มาตรการตอบโต 

5 การปฏิบัตกิารแกไข 5 การพิจารณามาตรการตอบโต 

การสรางมาตรฐาน
ใหม 

6 การตรวจสอบยืนยัน
ประสิทธผิลของมาตรการการ
ตอบโต 
7 การทําใหเปนมาตรฐาน 
8 การพิจารณาปญหาที่เหลอื
คางอยู 

6 การยืนยันผลลัพธ 
7 การสรางมาตรฐานและกําหนด
แผนการควบคุม 

 
 ที่มา : ปรับปรุงจาก กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข).  หลักการการควบคุม
คุณภาพ.  หนา 97.   
 
 ในการประกันคุณภาพจึงตองกําหนดกิจกรรมที่ จําเปนเพ่ือใหไดคุณภาพของ
ผลิตภัณฑตรงตามความคาดหวังของลูกคา และเพ่ือสรางความมั่นใจในผลิตภัณฑใหเกิดขึ้นกับ
ลูกคา กิจกรรมการประกันคุณภาพอาจกําหนดตามกระบวนการธุรกิจ ดังเชนรูปที่ 8 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

26 

 

 
 

รูปที่ 8 แนวคดิการประกันคุณภาพตามกระบวนการธรุกิจ 
 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 
136.    
 
 การควบคุมคุณภาพเปนการตรวจจับปญหาตามกระบวนการจัดการคุณภาพที่
กําหนดมาตรการเอาไว องคการตองสรางจิตสํานึกในการตระหนักถึงความผิดปกติที่เปนสิ่ง
เล็กนอยซึ่งจะกลายเปนปญหาไดหากปลอยทิ้งไว ดังน้ัน จึงจําเปนตองวิเคราะหขอมูลของ
พารามิเตอรที่ควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบตั้งแตเริ่มตนของกระบวนการผลิตจนกระทั่งเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพ่ือคนหาความผิดปกติ และนําขอมูลไปใชในการปรับปรุงกระบวนการ 
ปองกันการเกิดปญหาซ้ํา สรางความมั่นใจและคําม่ันสัญญาตอลูกคาซึ่งเปนกระบวนการในการ
ประกันคุณภาพขององคการ 
 
การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ (Total Quality Management : TQM)  
 การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการเปนรูปการจัดการคุณภาพในอนาคตและมีบทบาท
สําคัญตอความสามารถในการแขงขันของธุรกิจ งานวิจัยของซาลาเฮลดิน (Salaheldin. 2009) 
ชี้ใหเห็นวาการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการเปนปจจัยสําเร็จที่ทําใหผลการดําเนินงานทางดาน
การปฏิบัติและผลการดําเนินงานโดยรวมขององคการสูงขึ้น การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ
เปนปรัชญาที่เนนการปรับปรุงกระบวนการเพื่อผลิตสินคาและบริการใหตามความตองการแต
เหนือความคาดหวังของลูกคา เปาหมายการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการมุงเนนสรางความ   
พึงพอใจใหแกลูกคาโดยพนักงานทั้งองคการมีสวนรวมในการปรับปรุงคุณภาพ การจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองคการเปนกระบวนการปรับปรุงที่ไมมีวันสิ้นสุด ในการปรับปรุงคุณภาพมีวงจร
ชีวิตในแตละขั้นตอนที่แตกตางกัน เร่ิมจากขั้นตอนการนําหลักการจัดการคุณภาพไปปฏิบัติ ซึ่ง
ตองอาศัยการจัดการอยางเปนระบบและการแกไขปญหาที่แสดงใหเห็นถึงประสิทธิผลของการ
ปรับปรุงคุณภาพ ขั้นตอนการพัฒนา โดยนําผลการปฏิบัติที่สําเร็จไปขยายผลการปรับปรุงไปยัง
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สวนงานที่เกี่ยวของอ่ืนๆซ่ึงสามารถสนับสนุนวิธีแกปญหาใหมได และทายสุดเปนขั้นตอนการ
จัดการคุณภาพใหกลายเปนวัฒนธรรมขององคการ การจัดการคุณภาพในอนาคตมีประเด็น
สําคัญ สรุปดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 ประเด็นสําคัญในการจัดการคุณภาพในอนาคต 

หัวขอหลัก ประเด็นการจัดการ 
การจัดการเกี่ยวกับลูกคา ติดตามวัดผลงานขององคการโดยวัดจากความพึงพอใจ

ลูกคา 
เครื่องมือ และเทคนิคในการจัดการคุณภาพ เชน เทคนิค 
SPC, การอออกแบบทดลอง FMEA การปองกันความ
ผิดพลาด การเทียบระดบั และ เครื่องมือใหมๆ 7 อยาง 

โครงสรางพื้นฐาน 

พัฒนาระบบขอมูลขาวสารและฐานขอมูลคุณภาพ ขอมูลที่
ทันเวลาและแนชัด 
พัฒนาใหมีการจัดการคุณภาพ มีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
ประเมินผลการจัดการคุณภาพ ที่มีผลกระทบตอองคการ 
และองคการทีมี่ผลกระทบตอการจัดการคุณภาพ 
การทําใหคนทั่วทั้งองคการมีสวนรวม 

การจัดการโครงการดาน
คุณภาพ 

สรางแรงจูงใจ กระตุนใหเกดิทีมงาน 
พัฒนาทักษะและความสามารถในการแกปญหา 
ฝกอบรมพนักงานทุกระบบ 

การฝกอบรม 

ผูบริหารตองพัฒนาความเขาใจเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ 
 
 1. แนวคิดและปรัชญาของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
            ประวัติความเปนมาของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการมีจุดเริ่มตนจากการที่ญี่ปุนมี
การประชุมกลุมนักวิชาการ วิศวกร และเจาหนาที่ของรัฐเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตและคนหาวิธีการพัฒนาคุณภาพชีวิตของชาวญี่ปุน ในระยะแรกเรียกการ
จัดการคุณภาพแบบนี้วา Total Quality Control (TQC) ตอมาสหรัฐอเมริกาไดนําไปใชและ
เปลี่ยนชื่อเปน Total Quality Management (TQM) เน่ืองจากสหรัฐอเมริกามองวาการจัดการ
คุณภาพไมใชการควบคุม (Control) เพียงอยางเดียวแตจะตองใชการจัดการ (Management) 
รวมดวย พัฒนาการของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการในชวงแรกไดรับอิทธิพลจากนักคิดที่
เปนผูรู (Gurus) ที่ไดรับการยกยองวาเปนผูบุกเบิกแนวความคิดในการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการ 6 ทาน (Kruger. 2001) ไดแก      
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  1.1 วิลเลียม เอดเวิรด เดมมิง (William Edwards Deming) เปนบุคคลแรกที่มอง
วาการจัดการคุณภาพเปนกิจกรรมขององคการทั้งหมด ไมใชแคงานตรวจคุณภาพตามที่กําหนด
หรือเปนงานของกลุมงานประกันคุณภาพ โดยระบุวาคุณภาพเปนความรับผิดชอบของผูบริหาร
ที่ตองจัดการ มุมมองคุณภาพของเดมมิงชวยปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตและขีด
ความสามารถในการแขงขัน ทําใหองคการอยูรอดในระยะยาว เดมมิงมีเปาหมายการปรับปรุง
คุณภาพเพื่อลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิต การจัดการคุณภาพและการปรับปรุง
คุณภาพเปนความรับผิดชอบของพนักงานทุกคนในองคการ ดวยเหตุนี้ผูปฏิบัติงานจึงตองมี
ความรูและเขาใจเกี่ยวกับเทคนิคทางสถิติ แนวคิดการจัดการคุณภาพที่สําคัญของเดมมิง    
(เรืองวิทย เกษสุวรรณ. 2550 : 92-99) ไดแก 
   1. การบริหารคุณภาพเดมมิง 14 ขอ (14 Points of Management) 
                      1.1 การจัดตั้งเปาหมายการปรับปรุงคุณภาพสินคาและบริการที่ตอเนื่อง
และสม่ําเสมอ ผูบริหารขององคการตองมีวิสัยทัศนที่ชัดเจนเก่ียวกับลูกคา การใหบริการ และ
วิธีการปรับปรุงคุณภาพ และตองม่ันใจวาพนักงานเขาใจวิสัยทัศนและปฏิบัติตามไดดวย 
                      1.2  ยอมรับปรัชญาใหมเพ่ือใหองคการมีความมั่นคงทางเศรษฐกิจ 
โดยเฉพาะปรัชญาที่ทําใหองคการอยูไดในสภาพแวดลอมที่มีการแขงขัน เชน รับนวัตกรรม
ใหมๆ ยอมรับการเปลี่ยนแปลง เปนตน 
                      1.3  เลิกการใชการตรวจคุณภาพเปนวิธีการที่ทําใหบรรลุเปาหมาย
คุณภาพ การตรวจคุณภาพเปนการตรวจที่อาการ ไมใชสาเหตุ การตรวจคุณภาพไมสรางคุณคา
เพ่ิมแกสินคา และอาจปลอยสินคาบกพรองหลุดรอดออกไปดวย นอกจากนี้ยังทําใหเกิดงานรอ
ตรวจคุณภาพและการปดภาระใหกับผูตรวจคุณภาพ  
                      1.4  เลิกการใหรางวัลแกธุรกิจ โดยดูจากปายราคาเพียงอยางเดียว ให
เนนที่การประเมินตนทุนทั้งหมดทุกครั้งที่ซื้อวัตถุดิบหรือชิ้นสวนการผลิตจากภายนอก สินคา
ราคาต่ํามักมีคุณภาพต่ําดวยซึ่งจะทําใหเกิดปญหาตนทุนรวมเพิ่มจากคาใชจายในการตรวจ
คุณภาพ การเกิดของเสีย การทํางานซ้ํา   
                      1.5  ปรับปรุงระบบการผลิตการบริการอยางสมํ่าเสมอและทําไปตลอด  
ผูบริหารตองสรางระบบที่สามารถผลิตสินคาและบริการที่มีคุณภาพอยางสม่ําเสมอ ตองศึกษา
และหาทางกําจัดการสูญเสียและความแปรปรวนที่เกิดขึ้นทั้งหมดในระบบ 
                       1.6  จัดใหมีการฝกอบรมในขณะทํางาน การสนับสนุนใหพนักงาน
ปรับปรุงคุณภาพในการทํางานจําเปนตองมีการฝกอบรมใหความรูใหมๆ แกพนักงาน เชน 
มาตรฐานการทํางาน เครื่องมือและเทคนิคทางสถิติ กระบวนการแกปญหาในการทํางาน             
การฝกอบรมพนักงานจะตองดําเนินการอยางตอเน่ือง 
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                       1.7  ยอมรับและสรางวิธีการที่ทันสมัยใหกับการเปนผูบังคับบัญชาและ
การเปนผูนํา บทบาทของหัวหนางานคือการเปนผูอํานวยความสะดวก สนับสนุนใหลูกนอง
แกไขปญหา  
                       1.8  ขจัดความกลัว ผูบริหารตองสรางบรรยากาศใหพนักงานกลาแสดง
ความคิดเห็น กลานําความคิดใหมๆ มาใช ความกลัวเปนอุปสรรคสําคัญในการปรับปรุงคุณภาพ  
                       1.9  ทําลายอุปสรรคที่ขวางกั้นระหวางฝายตางๆ ในสถานที่ทํางานกับตัว
คน การสรางทีมทํางานรวมกันระหวางฝายตางๆ ขึ้นมาเพื่อขยายความสามารถในการทํางาน
ออกไป ทีมจะชวยใหมองเห็นปญหาใหญๆ รับรูปญหากวางขึ้น ไมควรมองปญหาจํากัดอยูเพียง
บางสายงานโดยไมสนใจฝายอ่ืน 
                       1.10  ขจัดการใชคําขวัญ การติดโปสเตอร และปายแนะนํา ขอความที่ใช
อาจเปนการดูถูกพนักงานมากกวาการกระตุนใหเกิดกําลังใจ ผูบริหารควรหาวิธีการทํางานที่ดี 
ใหเครื่องมือที่ดี และฝกอบรมพนักงานแทน 
                       1.11  เลิกใชมาตรฐานการทํางานและตัวเลขโควตา การกําหนดตัวเลข
มาตรฐานเอาไวจะดึงความสนใจคนออกไปไปจากการจัดการคุณภาพ คนจะมุงเปาไปที่การทํา
ตามมาตรฐานจนขาดความสนใจในการทําการปรับปรุง 
                       1.12  ขจัดอุปสรรคที่ทําลายความภาคภูมิใจของพนักงาน ผูบริหารตอง
คนหาอุปสรรคและหาทางแกไขใหแกพนักงานที่เริ่มตนจัดการคุณภาพ  
                       1.13  จัดใหมีโปรแกรมที่เขมแข็งเพ่ือใหการศึกษาและฝกอบรมใหมแก
พนักงาน โดยจัดการอบรมอยางตอเน่ืองเพ่ือใหพนักงานมีขอมูลที่ทันสมัย เขาใจการ
เปลี่ยนแปลงการออกแบบสินคา เครื่องจักรที่ใชในการผลิต เครื่องมือ วิธีการใหมๆ ตลอดจน
เทคนิคที่เปนทางเลือกอ่ืน ผูบริหารตองแสดงใหเห็นวาพนักงานเปนทรัพยสินที่มีคาและ
พยายามรักษาเอาไว 
                        1.14  กําหนดระดับของความมุงม่ันอยางแรงกลาของผูบริหารระดับสูงที่มี
ตอการปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพในการผลิตตลอดไป ผูบริหารระดับสูงตองแสดงออก
ถึงความมุงม่ันอยางแทจริงตอการจัดการคุณภาพเพื่อเปนตัวอยางและกระตุนใหผูบริหารระดับ
รองลงไปและพนักงานอื่นๆ ปฏิบัติตาม 
   2. ทฤษฎีความแปรปรวน (Theory of Variance)  
    เดมมิงนําแนวคิดนี้มาจากชูฮารต (Shewhart) ปญหาคุณภาพเกิดจาก
ความแปรปรวนที่เบี่ยงเบนออกจากมาตรฐาน ในการจัดการคุณภาพจึงตองหาสาเหตุของความ  
แปรปรวน จากนั้นจึงลดหรือขจัดความแปรปรวนนี้ออกไปดวยการปรับปรุงคุณภาพอยาง
ตอเน่ือง ความแปรปรวนมี 2 ประเภท ไดแก ความแปรปรวนที่ควบคุมได (Controlled Variance) 
พนักงานสามารถแกไขได สวนใหญเปนปญหาที่มีสาเหตุรวมกัน (Common Causes) แกไดโดย
ออกแบบกระบวนการใหม เปนตน สวนความแปรปรวนที่ควบคุมไมได (Uncontrolled Variance) 
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พนักงานไมสามารถแกไขไดเน่ืองจากปจจัยที่เปนสาเหตุของปญหาอยูนอกเหนือการควบคุม
ของพนักงาน ผูบริหารจะตองชวยจัดการให 
   3. โรคและบาปที่รายแรง (Deadly Diseases and Sins)  
    การนําการบริหารคุณภาพของเดมมิง 14 ขอไปปฏิบัตินั้นอาจมีอุปสรรค
ในตอนเริ่มตน ดังนั้นสิ่งที่ผูบริหารควรจะหลีกเลี่ยงมีดังน้ี 
                      3.1  การขาดความสม่ําเสมอ ผูบริหารตองยึดม่ันในคําพูด ความมุงม่ันตอ
การจัดการคุณภาพและการสรางวัฒนธรรมคุณภาพขององคการ การปรับปรุงคุณภาพอยาง
ตอเน่ืองจะไมเกิดขึ้นไดเลยหากขาดความสม่ําเสมอของผูบริหาร 
                      3.2  การใหความสําคัญกับกําไรในระยะสั้น การที่ผูบริหารมุงแตจะเอา
กําไรระยะสั้นทําใหขาดการมองและคิดถึงแผนระยะยาว  
                      3.3  การเนนที่การประเมินผลงานมากเกินไป  การประเมินผลมีแนวโนม
ทําใหเกิดการมุงเนนที่ตัวเลขเพียงอยางเดียว ทําใหขาดการพัฒนากระบวนการและการคนหา
สาเหตุที่แทจริงที่สงผลตอองคการในระยะยาว 
                       3.4  การกระโดดขามงาน ซึ่งเปนผลจากการปรับเปลี่ยนผูบริหารบอย 
ผูบริหารตองเรียนรูงานใหม ไมมีเวลาทําการปรับปรุงคุณภาพ มุงคิดแตปญหาเฉพาะหนา ขาด
การมองและวางแผนในระยะยาว  
                       3.5  การเนนตัวเลขที่มองเห็นมากเกินไป การเนนแตตัวเลขทําใหละเลย
ผลลัพธในเชิงคุณภาพซึ่งมีความสําคัญกวา 
   4. บทบาทของผูบริหาร (Roles of Management)  
    ความสําเร็จของการจัดการคุณภาพขึ้นอยูกับการยอมรับและความมุงม่ัน
ของผูบริหารที่มีตอการบริหารคุณภาพ 14 ขอของเดมมิง ผูบริหารจะสั่งการใหลงมือปฏิบัติตาม
วงลอเดมมิง (Deming Wheel) 4 ขั้นตอน คือ 
                       4.1  การวางแผน (Plan) เปนการศึกษาวิเคราะหสภาพปจจุบันจากขอมูล
ที่มีอยู หรือเก็บรวบรวมใหม เพ่ือใหเกิดความเขาใจถึงปจจัยเหตุและผลในสภาพปจจุบัน รวมถึง
การจัดทําเปาหมายผลลัพธที่คาดหวังจากการดําเนินแผนงาน 
                       4.2  การปฏิบัติหรือลงมือทํา (Do) คือการนําแผนที่วางไวไปลงมือปฏิบัติ  
                       4.3  การตรวจสอบ (Check) เปนการตรวจติดตามผลลัพธจากการลงมือ
ปฏิบัติ วาเปนไปตามเปาหมายของแผนที่วางไวหรือไม                         
                       4.4  การแกไข (Act) ในกรณีที่ตรวจพบวาผลลัพธไมตรงตามเปาหมาย
ของแผนที่วางไวจะดําเนินขั้นตอนการแกไข เม่ือไดผลลัพธตามแผนที่วางไวจะสรุปเปน
มาตรฐานในการปฏิบัติงานไว 
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  1.2 โจเซฟ โมเสส จูราน (Joseph Moses Juran) แนวคิดที่สําคัญของจูราน คือ 
   1. คุณภาพและตนทุนคุณภาพ (Quality and Cost of Quality)  
    คุณภาพในมุมมองของจูรานคือความเหมาะสมสําหรับการใชงาน โดยมี
ปจจัยสําคัญอยูที่การออกแบบ ความตรงตามมาตรฐาน การใชงานได ความปลอดภัย และอยูใน
สภาพดีขณะใชงาน สวนแนวคิดเรื่องตนทุนคุณภาพ ประกอบดวย ตนทุนความลมเหลวภายใน
ซึ่งเกิดจากการสืบหาความบกพรองของสินคากอนสงถึงมือลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก
ที่เกิดจากตนทุนจัดการเกี่ยวกับของเสียสินคาภายหลังถึงมือลูกคา ตนทุนการประเมินผลซึ่งใช
สําหรับประเมินระดับคุณภาพวัตถุดิบและอ่ืนๆ และตนทุนการปองกันไมใหของเสียเกิดขึ้น     
การวัดตนทุนคุณภาพจะชวยใหเห็นความสําคัญของการปรับปรุงคุณภาพ 
   2. นิสัยคุณภาพ (Quality Habit)  
    การจัดการคุณภาพตองมีความแนวแนและม่ันคง เน่ืองจากเปาหมาย
สูงสุดของการจัดการคุณภาพอยูที่การปรับปรุงคุณภาพทั่วทั้งองคการ ในการสรางนิสัยคุณภาพ
มีขั้นตอนดังนี้   
                        2.1  กําหนดเปาหมายชัดเจนและอธิบายเหตุและผลได 
                        2.2  กําหนดแผนที่มีความละเอียดเพียงพอในการปฏิบัติตามแผนเพื่อให
สามารถบรรลุเปาหมายได 
                        2.3  กําหนดบทบาทหนาที่ความรับผิดชอบใหชัดเจน 
                        2.4  ใหรางวัลตามผลงานเปนหลัก 
   3. ไตรยางคคุณภาพ (Quality Trilogy)  
    ไตรยางคคุณภาพเปนองคประกอบของปจจัยความสําเร็จในการจัดการ
คุณภาพ 3 ประการ ไดแก 
                        3.1  การวางแผนคุณภาพ เปนการวางแผนตั้งแตการทําความเขาใจความ
ตองการของลูกคา การถายทอดความตองการของลูกคาใหฝายออกแบบ การสรางกระบวนการ
ผลิต ลงมือผลิต และการตรวจสอบความถูกตอง 
                        3.2  การควบคุมคุณภาพ เพ่ือควบคุมใหระบบคุณภาพมีประสิทธิภาพอยู
เสมอโดยการหาความแปรปรวนและทําการแกไขซ่ึงตองใชเครื่องมือและเทคนิคในการจัดการ
คุณภาพ 
                        3.3  การปรับปรุงคุณภาพ เพ่ือมุงยกระดับและปรับปรุงคุณภาพใหอยูใน
ระดับที่สูงขึ้น 
  1.3 คาโอรุ อิชิกาวา (Kaoru Ishikawa) แนวคิดของอิชิกาวามีที่มาจากเดมมิงและ  
จูราน อิชิกาวาเปนผูริเร่ิมกระบวนการจัดการคุณภาพในญี่ปุนจนเกิดเปนกลุมคุณภาพใน     
โรงงานและเปนผูคิดคนแผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) ที่ใชวิเคราะหปญหาและสาเหตุ 
โดยเห็นวาปญหารอยละ 95 ขององคการสามารถแกไขไดดวยเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด ซึ่ง
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ไดแก พาเรโต แผนผังกางปลา แผนภูมิแจงนับ ฮิสโตแกรม แผนภาพการกระจาย การจัดชั้นภูมิ 
และแผนภูมิการควบคุม 
  1.4 ฟลลิป เบยารด ครอสบี (Phillip Bayard Crosby) เปนผูกลาววา คุณภาพ
ไมใชสิ่งตายตัว คุณภาพที่ดีจะชวยลดตนทุนและเพ่ิมกําไร องคการสามารถใชตนทุนคุณภาพ
เปนเปาหมายในการลดตนทุนการดําเนินงานได  แนวคิดของครอสบีที่เปนที่รูจัก คือ ของเสีย
เปนศูนย (Zero Defects) และการทําใหถูกตั้งแตแรก (Do it Right the First Time) ซึ่งเนนการ
ทําตามมาตรฐาน การแกไขปญหาคุณภาพ การทําใหถูกตั้งแตแรก และการยึดเปาหมายของ
เสียเปนศูนย 
  1.5 อามันด วาลลิน เฟเกนบอม (Armand Vallin Feigenbaum) เปนผูใหแนวคิด
การควบคุมคุณภาพทั้งองคการ (TQC) และเห็นถึงความสําคัญในการจัดการคุณภาพวาเปน
หนาที่และความรับผิดชอบที่ทุกคนในองคการจะตองเขามามีสวนรวม แนวคิดของเฟเกนบอม 
เปนแนวคิดของจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการโดยมีเปาหมายอยูที่การลดตนทุนคุณภาพทั้งหมด 
ที่มีรอยละ 25-30 ของยอดขายหรือตนทุนการดําเนินการ 
  1.6 โนริอะกิ คาโน (Noriaki Kano) ไดศึกษาถึงความตองการของลูกคาภายใต 
พฤติกรรมของลูกคาและพัฒนาไปสูตัวแบบคาโน (Kano Model) มิติคุณภาพตามตัวแบบคาโน
แสดงดังรูปที่ 9 และมีรายละเอียดดังนี้ (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข). 
   1. คุณภาพในระดับเฉยๆ (Indifference) ลูกคาไมรูสึกอะไรกับคุณภาพ
ประเภทนี้ไมวาจะไดรับหรือไมไดรับก็ตาม เชน ผลิตภัณฑใหมลูกคายังไมรูจัก หรือผลิตภัณฑที่
ลูกคายังไมเห็นถึงความจําเปน 
   2. คุณภาพที่มีเสนห (Attractive Quality) คุณภาพระดับน้ีจะทําใหลูกคา
ประทับใจ และตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑทันที ลูกคาที่ไดรับผลิตภัณฑที่มีคุณภาพจะมีความพึง
พอใจเปนอยางมาก แตถาไมไดรับลูกคาจะรูสึกวานาจะมีอยู การควบคุมคุณภาพที่ดีจะตองเร่ิม
จากการคิดสรางสรรคคุณภาพที่มีเสนหและจะตองปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพอยางตอเนื่องจึง
จะทําใหสามารถรักษาคุณภาพในระดับนี้ได 
   3. คุณภาพในมิติเดียว (One-Dimensional Quality) คุณภาพที่มีเสนหซึ่ง
ไมไดรับการปรับปรุงคุณภาพหรือพัฒนาไปสูอีกระดับ เม่ือเวลาผานไปจึงกลายเปนคุณภาพมิติ
เดียว เม่ือลูกคาไดรับจะมีความพึงพอใจ แตถาไมไดรับการตอบสนองในระดับน้ีจะไมพึงพอใจ
ทันที  
   4. คุณภาพที่จําเปนตองมี (Must Be Quality) เปนคุณภาพตามระดับ
คาดหวังขั้นพ้ืนฐาน ถาลูกคาไมไดรับตามความคาดหวังลูกคาจะไมพึงพอใจ และถึงแมวาจะ
ไดรับการตอบสนองตรงตามความคาดหวังแลวลูกคาอาจจะยังมีความไมพอใจเกิดขึ้นไดอยูดี 
เน่ืองจากไดคาดหวังวาตองเปนอยางนั้นอยูแลว 
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   5. คุณภาพที่อยูตรงกันขาม (Reverse Quality) เปนคุณภาพที่ลูกคาไดรับ
แลวจะไมพึงพอใจ แตจะมีความพึงพอใจหากไมไดรับ 
   ตัวแบบคาโนไดถูกนําไปเปนทฤษฎีเพ่ือศึกษาของ กัล และ โอซเก (Gul and 
Ozge. 2007) เพ่ือวิจัยพฤติกรรมและความตองการของลูกคาในงานบริการหองสมุด
มหาวิทยาลัยโดยการจัดลําดับความตองการเปนหมวดหมู ทําใหสามารถเขาใจความตองการที่
สําคัญของผูใชงาน และนําไปพัฒนาระดับคุณภาพที่สําคัญในการใหบริการของหองสมุด ผล
การศึกษาพบวาความตองการของผูใชบริการสวนมากเปนคุณภาพแบบมิติเดียวและความ
ตองการคุณภาพของบริการแบบที่จําเปนตองมี อาทิ การพบหนังสือที่ชั้นไดงายเม่ือตองคนหา 
มีบริการเครื่องถายเอกสารที่พรอมใชงาน เพ่ือสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา ในขณะเดียวกันก็
ตองการคุณภาพแบบมีเสนห  เชน สามารถยืมหนังสือไดมากกวา 2 เลม ยืมหนังสือตอทาง
อินเตอรเน็ทได หองอานหนังสือที่สะดวกสบาย ซึ่งคุณภาพเชนน้ีทําใหลูกคาเกิดความยินดี   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 9 คุณภาพตามพฤติกรรมลูกคา 

 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข). หลักการการควบคุมคุณภาพ.  หนา 
36. 
 

ไมไดรับ ไดรับ

พอใจ

ไมพอใจ คุณภาพที่อยูตรงกันขาม

คณภาพมีเสนห

คุณภาพในมิติเดียว

เฉยๆเฉยๆ

คุณภาพที่จําเปนตองมี
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 นอกจากตัวแบบคาโนแลว ศาสตราจารยคาโนยังเปนผูเชี่ยวชาญทางดานการจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองคการและพัฒนาเปนตัวแบบประเมินการจัดทําระบบการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการที่เรียกวา บานคาโน คาโนไดรวมจัดตั้งรางวัลคาโน (Kano Award) เพ่ือมอบใหแก
องคการที่ผานเกณฑการประเมินตามตัวแบบ TQM ของคาโน ตัวแบบบานคาโนมีโครงสราง
หลักและองคประกอบสําคัญๆ แสดงดังรูปที่ 10  
 ตัวแบบบานคาโนประกอบดวยเสาหลัก 3 เสา ไดแก 
 1. เสาแนวคิดพื้นฐาน (Concepts) ประกอบดวย 6 แนวคิด คือ 
  1.1  Market In - การใหความสําคัญกับลูกคาโดยการสรางสินคาและบริการใหมๆ 
เพ่ือเนนตอบสนองความตองการลูกคา 
  1.2  Next Processes are our Customers - กระบวนการถัดไปคือลูกคาของเรา  
  1.3  Management by Facts - การจัดการโดยใชขอเท็จจริง  
  1.4  Process Orientated - การมุงเนนที่กระบวนการ  
  1.5  Standardization - การจัดทําเปนมาตรฐาน  
  1.6  Prevention - การปองกันการเกิดปญหาและการทําใหมองเห็นปญหา 
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รูปที่ 10 ตัวแบบการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการของดร. โนริอะกิ คาโน “บานคาโน” 
 

 ที่มา : จันทรพิมพ พร้ิงศุลกะ.  (2554).  กลวิธีการแกปญหา.  ออนไลน. 
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 2. เสาเทคนิควิธีการ (Techniques) เทคนิควิธีการวิเคราะหขอมูลเชิงตัวเลขดวย
เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด เทคนิควิธีการวิเคราะหขอมูลเชิงอธิบายดวยเครื่องมือคุณภาพใหม            
7 ชนิด การควบคุมคุณภาพโดยใชสถิติ และเครื่องมือ QC อ่ืนๆ ไดแก การวิเคราะหความ
ผิดพลาดและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) และการวิเคราะหความ
บกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) เปนตน 
 3. เสากระบวนการสงเสริม (Promotional Vehicles) เทคนิคและการจัดการที่ใชใน
การสงเสริม TQM ไดแก การบริหารนโยบาย (Policy Management) การบริหารงานแบบขาม
สายงาน (Cross Functional Alignment) การบริหารงานประจําวัน (Daily Management)         
การนําเสนอความคิดจากกลุมพนักงานระดับลาง (Bottom Up Activity) เชน กิจกรรมกลุม
คุณภาพ  5 ส และไคเซ็น เปนตน 
 พ้ืนบาน TQM ของคาโนประกอบดวย 
 1. วิธีการกระตุนจูงใจ (Motivational Approaches) ผูบริหารระดับสูงตองรณรงค
สงเสริมโดยการสื่อสารวัตถุประสงคของการนํา TQM มาเขามาในองคการอยางชัดเจนและ
ประกาศความมุงม่ันตั้งใจ โดยประธานและผูบริหารตองแสดงภาวะผูนําเพื่อแกไขปญหาระหวาง
หนวยงานดวยการวินิจฉัยการดําเนินการทั้งองคการ ผูบริหารควรเปนประธานในคณะกรรมการ
สงเสริม TQM เพ่ือกําหนดนโยบายการสงเสริมและจูงใจใหเกิดการสงเสริม  
 2. เทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) หมายถึง เทคโนโลยีที่เฉพาะเจาะจง
สําหรับอุตสาหกรรมนั้น แตละอุตสาหกรรมตองดําเนินการผานเทคโนโลยีเฉพาะดานเพื่อสราง
ความพึงพอใจใหแกลูกคา องคการตองผนวก 3 เสาหลักของ TQM เขากับเทคโนโลยีเฉพาะ
ดานที่มีอยู  
 3. การศึกษาของผูปฏิบัติงานและความมั่นคงทางการเมืองในประเทศ 
 หลังคาบาน TQM หมายถึง ความพึงพอใจของลูกคามุงที่จะทําใหปรัชญาพื้นฐานทาง
ธุรกิจที่ใหความสําคัญกับลูกคาถูกนําไปปฏิบัติอยางเปนรูปธรรม โดยมีเปาหมายและกลยุทธ
ทางดานคุณภาพเปนคานบาน 
 สําหรับวีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล (2541 ; 2544) ไดแบงแนวคิดการจัดการคุณภาพ    
ทั่วทั้งองคการ 12 ขอออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 
 1. กลุมวัตถุประสงค (Objectives) 
  1.1  การสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา (Customer Satisfaction) จัดเปนแนวคิด
พ้ืนฐานและเปนแนวคิดที่สําคัญที่สุดของ TQM ในการปรับปรุงคุณภาพจะตองสอดคลองและมี
คุณคาเพื่อมุงตอบสนองความตองการของลูกคา 
  1.2  การมีจริยธรรมในการดําเนินธุรกิจและรับผิดชอบตอสังคม (Business Ethics 
& Social Responsibility) การไมเอาเปรียบลูกคา ลูกจาง ผูถือหุน ผูสงมอบ หรือละเมิด
กฎหมาย และสังคม ไมทําลายสิ่งแวดลอมและไมเอาเปรียบคูแขง  
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  1.3  การใหการศึกษาและพัฒนาบุคลากรตลอดเวลา (Human Resource 
Development) สินคาและบริการที่มีคุณภาพจะเกิดขึ้นไดจากพนักงานที่มีคุณภาพเทานั้น การ
พัฒนาบุคลากรทําไดหลายวิธี เชน การจัดตั้งกลุมศึกษาขึ้นภายในบริษัท (Study Group) การ
ฝกสอนจากผูเชี่ยวชาญจากภายนอก (In-House Training) รวมถึงการฝกสอนในขณะทํางาน 
(On-The-Job-Training) ซึ่งเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 
 2. กลุมวิธีคิด (Paradigms) 
  2.1 ทุกคนในองคการมีสวนรวมในการสรางคุณภาพ (Total Participation) 
ภาระหนาที่ของพนักงานทุกคนคือการผลิตสินคาและบริการที่มีคุณภาพ การปรับปรุงพัฒนา    
  2.2  การใหความสําคัญของกระบวนการ (Process Orientation) คุณภาพของ
สินคา หรือบริการที่ดีมาจากกระบวนการผลิตที่มีคุณภาพ กระบวนการผลิตที่มีคุณภาพเกิดจาก
การวางแผนการผลิต การออกแบบ กรรมวิธีการผลิต และการบริการหลังขาย 
  2.3 กระบวนถัดไปคือลูกคาของเรา (Next Process is our Customer) เปน
แนวคิดการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาภายในและภายนอกองคการโดยการรักษาผลงานที่
ออกมาใหอยูตามเกณฑมาตรฐานที่กําหนด  
 3. กลุมวิธีการทํางาน (Methodologies)  
  3.1 การบริหารขอมูลจริงจากการทํางานจริง ณ สถานที่จริง (Management by 
Fact) การบริหารคุณภาพเปนวิทยาศาสตรที่ตองใชขอเท็จจริงในการบริหาร 
  3.2  การแกปญหาที่สาเหตุเพ่ือปองกันการเกิดปญหาซํ้า (Preventive Action) 
เปนการคนหารากเหงาของปญหาเพื่อดําเนินการแกไขและหยุดการเกิดปญหาซ้ํา 
  3.3 การใชวิธีการทางสถิติ (Statistical Methods) การประยุกตใชสถิติในการ
บริหารคุณภาพโดยหาความแปรปรวนของปจจัยนําเขาในกระบวนการ (วัตถุดิบ เครื่องจักร 
วิธีการ คน) ที่สัมพันธกับคุณภาพของผลผลิตที่ผลิตได และดําเนินการควบคุมความแปรปรวน
ของปจจัยนําเขาใหอยูระดับที่ยอมรับได 
  3.4 เรื่องสําคัญมีนอย (The Pareto Principle) เปนการนําเครื่องมือคุณภาพมาใช
ในการจัดความสําคัญของปญหาเพื่อใหการปรับปรุงเกิดประสิทธิผลสูงสุด 
  3.5 การบริหารแบบ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การบริหารคุณภาพโดยใช 
PDCA เปนกิจกรรมที่ใชปรับแกใหผลลัพธเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไว หรือเพ่ือยกระดับให
มีมาตรฐานที่สูงยิ่งขึ้นไป 
  3.6 การสรางระบบเอกสารมาตรฐาน (Improvement Standards) เปนการรักษา
ระดับมาตรฐานที่ดีไมใหถดถอยโดยจัดทํามาตรฐานในรูปแบบคูมือ (Manual) ระเบียบวิธีการ
ปฏิบัติ หรือขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) 
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 แนวคิดพื้นฐานสําคัญในการจัดการคุณภาพ 3 กลุม ประกอบดวย การสรางความ   
พึงพอใจของลูกคา กระบวนถัดไปคือลูกคา และการใหความสําคัญกับกระบวนการไมใชการเนน
ที่ผลลัพธ 
 แนวคิดและนิยามของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการของนักวิชาการทานอ่ืนได 
สรุปไวดังตารางที่ 8 
 จากนิยามของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการขางตนมีประเด็นรวมที่นักวิชาการ
ทั้งหลายมีความเห็นตรงกัน คือ การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการมีจุดมุงหมายเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคา การมีสวนรวมของพนักงานทุกฝายทั่วทั้งองคการ การปรับปรุง
กระบวนการอยางตอเนื่องและเปนระบบ สิ่งที่เปนความแตกตางในความคิดระหวางนักวิชาการ
ชาวญ่ีปุนและชาวอเมริกัน คือ นักวิชาการชาวญี่ปุนเนนการมีสวนรวมของพนักงานทุกระดับ  
การปฏิวัติจิตสํานึกของพนักงานดวยการใหการศึกษาและการฝกอบรม รวมถึงการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง ในขณะนักวิชาการชาวอเมริกันเนนภาวะผูนํา ระบบบริหารที่แข็งแกรง เทคนิค
วิธีการ และการใชผูเชี่ยวชาญที่มีความรูสูง 
  3.2 กระบวนการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
   กระบวนการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการตองพึ่งพาการบริหารประจําวัน 
(Daily Management) และการบริหารครอมสายงาน (Cross-Functional Management) การ
บริหารประจําวันเปนกิจกรรมติดตามการจัดการคุณภาพแบบรายวันเพื่อยกระดับประสิทธิภาพ 
การปฏิบัติงานอยางตอเนื่องและปรับปรุงมาตรฐานใหสูงขึ้นในระดับที่พึงประสงคของแตละ
หนวยปฏิบัติงาน สวนการบริหารครอมสายงานมีความจําเปนและเปนกิจกรรมที่สําคัญตอ
กระบวนการปฏิบัติงานที่ตองอาศัยความรวมมือระหวางฝายตางๆ อาทิเชน กระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหม ระบบประกันคุณภาพ การบริหารตนทุนรวม และการควบคุมการสงมอบ ทั้งนี้
เพ่ือใหการปฏิบัติงานสามารถดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผล วีรพจน         
ลือประสิทธิ์สกุล ; และภาณุ ถนอมวรสิน (2545) ไดอธิบายการปรับปรุงคุณภาพของกระบวน
ปฏิบัติงานวาสามารถทําได 3 แนวทาง ไดแก 
        3.2.1  การออกแบบกระบวนการปฏิบัติ งานใหม  คือ  การทบทวน
กระบวนการและวิธีการปฏิบัติงานในปจจุบันอยางละเอียด จากนั้นจึงออกแบบวิธีปฏิบัติงานใน
แตละขั้นตอนใหม โดยมีเง่ือนไขวาตองทําใหงานมีคุณภาพดีขึ้น สามารถลดแรงงาน ความ
ยุงยาก ความผิดพลาด และความสิ้นเปลืองใหนอยลงได การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงาน
ใหมทําโดยใชการเทียบเคียง (Benchmarking) ซึ่งเปนการนําเอาวิธีปฏิบัติงานที่ประสบ
ความสําเร็จมาเปนตนแบบในการประยุกตใช  ซับราหแมนยา และจากาเดซ (Subrahmanya 
and Jagadeesh. 2009) ไดศึกษาการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการของอุตสาหกรรมในอินเดีย 
พบวา อุปสรรคสําคัญของการจัดการคุณภาพคือการขาดการเทียบเคียง การเทียบเคียงถือเปน
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กระบวนการที่สําคัญในกระบวนการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ นอกจากนี้ยังสามารถใช
วิธีการปรับแกไขทางวิศวกรรม (Reengineering) ซึ่งไมยึดติดกับแบบแผนเดิมๆ   
 
ตารางที่ 8 สรุปนิยามของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
นักวิชาการ นิยาม TQM  ประเด็นแนวคิดสําคัญ 

ไฟเกนบอม ระบบอันทรงประสิทธิภาพที่รวบรวมความพยายาม
ของกลุมตางๆ ในองคการเพื่อพัฒนาคุณภาพ ธํารง
รักษา และปรับปรุงคุณภาพ เพ่ือใหการผลิตและการ
บริการมีตนทุนต่ําสุดโดยยังคงรักษาระดับความพึง
พอใจของลูกคา 

ระบบการบริหารที่มีประสิทธิภาพ
และการมีสวนรวมของฝายตางๆ  

โรเบิรต 
คอสเตลโล 

แนวคิดที่ตองมีภาวะผูนําและการมีสวนรวมอยาง
ตอเนื่องของ ผูบริหารระดับสูงในกิจกรรมทั้งหลายใน
กระบวนการ 

พนักงานไดรับการกระตุนใหมี
สํานึกดานคุณภาพ ทุกคนทุมเท
ใหแกการแสวงหาคุณภาพที่ดีกวา 

โจเซฟ จูรัน TQM คือเกณฑการตัดสินรางวัล The Malcolm 
Baldrige National Quality Award ซึ่งประกอบดวย 7 
หัวขอใหญ คือ ภาวะผูนํา การใชและการวิเคราะห
ขอมูล การวางแผนคุณภาพเชิงยุทธศาสตร  การ
บริหารและพัฒนาทรัพยากรมนุษย  การบริหาร
คุณภาพกระบวนการ  ผลลัพธ เชิงปฏิบัติและเชิง
คุณภาพ และการใหความสนใจลูกคาและความพึง
พอใจลูกคา  

นํ า เ กณฑ เ ห ล า นี้ ม า วิ นิ จ ฉั ย  
สถานภาพการบริหารคุณภาพใน
องคการเพื่อปรับปรุงจุดออนได 

วิลเลียม  
ดันแคน 

ระบบที่ทําใหเกิดการปรับปรุงกระบวนการอยาง
ตอเนื่อง เพ่ิมมูลคาทุกกระบวนการที่ดําเนินอยูใน
องคการ  ความมีสวนรวมของสมาชิกในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑและกระบวนการใหบริการ วัฒนธรรม
องคการเปนส่ิงสําคัญสําหรับ TQM 

ระบบ การมีสวนรวมของสมาชิก
ทุกคน และวัฒนธรรมองคการ 

อิชิคะวะ  
คะโอรุ 

การปฏิวัติทางความคิดในการบริหารใหเปนกิจกรรม
กลุม การบริหารดวยขอเท็จจริง การหมุนของวงจร 
PDCA พ้ืนฐานแหงมนุษยธรรม การเชื่อมโยงความรู
เขากับการปฏิบัติ  การเริ่มตนที่การศึกษาและส้ินสุดที่
การศึกษา 

แนวคิดที่สัมพันธกับวิถีชีวิตของ
มนุษย เนนการใชขอเท็จจริง การ
ปรับเปล่ียนทัศนคติของคนใน  
องคการ และการศึกษา 
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ตารางที่ 8 สรุปนิยามของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ (ตอ) 
นักวิชาการ นิยาม TQM  ประเด็นแนวคิดสําคัญ 

โนริอากิ  
คาโน 

การนําปรัชญาที่ใหความสําคัญกับลูกคามาใชทั่วทั้ง
องคการ  อย าง เปนระบบ  เปนวิทยาศาสตร  มี
จุดมุงหมายเพ่ือเพ่ิมยอดขายและกําไรอันเปนผลมา
จากการสรางความพึงพอใจแกลูกคา  

การใหความสําคัญแกลูกคาทั้ง  
ลูกคาภายใน (กระบวนการถัดไป) 
และลูกคาภายนอก 

ฮิโตชิ คุเม การบริห า ร เป าหมายที่ อ งค ก า รวาง ไว ให เ กิ ด
ความสําเร็จ การเติบโตขององคการอยางความมั่นคง
โดยใหสมาชิกทุกคนในองคการเขารวมเพ่ือผลิต
คุณภาพที่เหมาะสมทางเศรษฐกิจ และเปนไปตามที่
ลูกคาตองการ 

การใหความสําคัญในการมีสวน
รวมของสมาชิกทั้งองคการ 

 
 ที่มา : ปรับปรุงจาก เรืองวิทย เกษสุวรรณ. (2550).  การจัดการคุณภาพจาก  TQC 
ถึง TQM, ISO 9000 และการประกันคุณภาพ.  หนา 88-123. 
 
      3.2.2  การปรับปรุงคุณภาพงานแบบคิวซีสตอรี (QC Story) หัวขอการ
ปรับปรุงจะมีความซับซอนซึ่งตองอาศัยการวิเคราะหคนหาหาสาเหตุที่เปนอุปสรรค แนวทางนี้
เปนการดําเนินงานอยางเปนระบบ มีการนําเครื่องมือคุณภาพ เชน เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด
เขามาชวยในการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล          
                 3.2.3  การปรับปรุงการทํางานแบบไคเซ็น (Kaizen) เปนกิจกรรมที่ดําเนิน
แกไขงานประจําหนาที่ใหดียิ่งขึ้น ใหบรรลุเปาหมายและวัตถุประสงคโดยปรับปรุงใหมีการ
ทํางานที่นอยลง เพ่ือผลประโยชนของพนักงาน กิจกรรมไคเซ็นมีวัตถุประสงคเพ่ือใหพนักงาน
ไดรู จักพัฒนาความคิด ตระหนักรูในปญหาและสามารถคนควาหาความรูได ไคเซ็นเปน
จุดเริ่มตนของการจัดการความรู (Knowledge Management) ไคเซ็นยังเปนสวนประกอบสําคัญ
ในการสราง พัฒนาและสะสมความรูที่มีอยูในตัวผูปฏิบัติงานดวย 
  3.3  เครื่องมือการปรับปรุงคุณภาพ  
   เครื่องมือคุณภาพ (QC Tools) ถูกนํามาใชในการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการเพื่อชวยรวบรวม วิเคราะหขอมูล และนําผลที่ไดไปแกไขปญหางาน เครื่องมือคุณภาพ 
ที่นํามาใชใน TQM แบงเปน 2 ประเภท ไดแก เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (The 7 QC Tools) 
และเครื่องมือคุณภาพใหม 7 ชนิด (The 7 New QC Tools)  เครื่องมือคุณภาพเปนเครื่องมือที่มี
ประสิทธิภาพมากและจําเปนตอการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ เอลซาเลซ (Alsaleh. 2007) 
ไดศึกษาการใชเครื่องมือคุณภาพในงานวิจัยอุตสาหกรรมอาหารของประเทศซาอุดิอารเบีย
พบวา อุตสาหกรรมอาหารใชเครื่องมือคุณภาพในทุกขั้นตอนการผลิต ตั้งแตการตรวจรับ
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วัตถุดิบไปจนผลิตสําเร็จเปนอาหารสําเร็จรูป สามารถในการใชเครื่องมือคุณภาพเปนสัญญาณ
ความพรอมของการพัฒนาไปสูการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
      3.3.1  เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (The 7 QC Tools) เปนเครื่องมือสําหรับ
รวบรวม และวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวเลขโดยเนนการแจกแจงขอมูลเพื่อกําหนดเกณฑในการ
เก็บขอมูลหรือรวบรวมขอมูล เชน ใชเกณฑ ขนาด สี ขอบกพรอง รอยขีดขวน เปนตน ทั้งน้ีตอง
คํานึงถึงวัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพงานหรือวัตถุประสงคของความตองการนําไปใช 
การแจกแจงขอมูลชวยทําใหมองเห็นลักษณะของปญหาของขอมูลไดชัดเจนขึ้น เครื่องมือ
คุณภาพ 7 ชนิด ประกอบดวย (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล; และผดุงศักดิ์ ทวิชัยยุทธ.  2543) 
    1. ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอรมหรือตารางที่
มีการออกแบบ ไวเพ่ือใชในการเก็บรวบรวมขอมูล ใบรายการตรวจสอบชวยใหสามารถเก็บ
ขอมูลไดครบตามวัตถุประสงคตองการ สามารถเก็บขอมูลไดสะดวกงายดายและถูกตองแมนยํา  
    2. กราฟรูปแบบตางๆ (Graphs) คือ เครื่องมือสําหรับใชในการแสดง
ขอมูลที่เปนตัวเลขออกมาใหเห็นเปนภาพเพ่ือสะดวกในการวิเคราะหและตีความหมายของ
ขอมูลไดอยางรวดเร็ว สามารถเปรียบเทียบขอมูลหลายๆ ชุดใหเห็นความแตกตางไดชัดเจน 
กราฟที่นิยมใช ไดแก กราฟเสน กราฟแทง และกราฟวงกลม เปนตน 
    3. ผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ เครื่องมือสําหรับวิเคราะหและ
เรียงลําดับความสําคัญของปญหา ขอบกพรอง ประเภทตางๆ ของขอรองเรียน ขอมูลจะแจกแจง
เปนกลุม เรียงคาของขอมูลจากมากไปหานอยในแนวนอน แสดงคาความมากนอยดวยกราฟ
แทงและแสดงคาสะสมของขอมูลดวยกราฟเสน 
    4. ผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา (Cause and Effects Diagram     
or Fishbone Diagram) คือ ผังภาพแสดงความสัมพันธระหวางผลของการทํางานซึ่งเปนอาการ
หรือคุณลักษณะของปญหาซึ่งแสดงไวที่หัวปลา ในขณะที่สาเหตุที่เปนปจจัยหรือองคประกอบใน
การทํางานนั้นจะแสดงไวที่กางปลา  ผังกางปลาชวยวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยเจาะลึกถึง
สาเหตุที่รากเหงา (Root Cause) ทําใหแกปญหาไดอยางถูกตองตรงจุด นอกจากนี้ยังเปน
เครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเกี่ยวของหลายๆคนมารวมกัน  
    5. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิที่ใชในการติดตามคา
ของตัวแปรที่ตองการควบคุมวามีคาการแปรปรวนเกินจากเสนควบคุมหรือไม แผนภูมิควบคุม
ชวยในการติดตามดูคาของตัวแปรที่ตองการควบคุมใหอยูภายในเสนควบคุม ทําใหทราบ
แนวโนมการแปรปรวนของตัวแปรที่ติดตามอยูวาจะเกิดปญหาหรือไม และสามารถดําเนินการ
ปองกันไดกอนลวงหนา รวมถึงการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขปญหาดวย 
    6. ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ ผังภาพแสดงการกระจายตัวของชุด
ขอมูลซ่ึงแสดงคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่ง เชน ความยาว น้ําหนัก อุณหภูมิ เปนตน แกน
นอนแสดงคาของขอมูลที่แบงออกเปนชวงๆ ที่มีขนาดเทากัน ความสูงของกราฟแทงจะแสดง
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ความถี่หรือจํานวน ของขอมูล ฮิสโตแกรมชวยทําใหเขาใจคาการกระจายของขอมูล คํานวณหา
คาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ใชหาคาความสามารถของกระบวนการและใชตรวจสอบ
ประสิทธิผลของการปรับปรุง 
    7. ผังสหพันธ (Scatter Diagram) เปนเคร่ืองมือที่ใชแสดงใหเห็น
ระดับความสัมพันธซึ่งกันและกันของขอมูล 2 ชุดหรือตัวแปร 2 ตัว ผังสหพันธใชตรวจสอบ
ทิศทางที่เกิดจากผลการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรหนึ่งที่มีตอตัวแปรอีกตัว 
      3.3.2  เครื่องมือคุณภาพใหม 7 ชนิด (The 7 New QC Tools) หรือ
เครื่องมือบริหารคุณภาพ 7 อยางเปนเครื่องมือสําหรับรวบรวม เรียบเรียง และวิเคราะหขอมูลที่
เปนขอความโดยใชเทคนิคบัตรความคิด (Kawakita Jiro Technique หรือเทคนิค KJ) เพ่ือชวย
ใหสมาชิกแตละคนสามารถแสดงความคิดของตนลงในบัตรความคิดซึ่งเปนกระดาษแผนเล็กๆ 
ทุกคนสามารถแสดงความคิดไดอยางอิสระ ปราศจากความกดดันหรือการโตแยง ชวยใหสมาชิก
แตละคนมองเห็นประเด็นความคิดอ่ืนๆ นอกเหนือจากของตัวเอง กอใหเกิดความคิดที่แปลก
ใหมซึ่งเปนพ้ืนฐานสําหรับการใชงานเครื่องมือคุณภาพอ่ืนๆ ตอไป เครื่องมือคุณภาพใหมทั้ง          
7 ชนิดประกอบดวย 
    1. ผังความใกลชิดหรือผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) เปน
เครื่องมือชวยรวบรวมความคิดที่อยูในรูปของบัตรความคิดแลวนํามาจัดเรียงใหเปน กลุม หมวด 
หมู โดยใหความคิดที่มีความหมายคลายกันหรือใกลเคียงกันอยูในกลุมเดียวกัน 
    2. ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) คือ ผังที่ใชแสดงความสัมพันธ
ซึ่งกันและกัน หรือมีความสัมพันธซึ่งกันและกันในลักษณะที่ซับซอน สามารถวิเคราะหหลายๆ 
ปญหากับหลายๆ สาเหตุพรอมกันได เหมาะสําหรับผูบริหารเพื่อใชในการวิเคราะหปญหาเชิง
ภาพรวมขององคการหรือของหนวยงานมากกวาใชวิเคราะหเพ่ือแกปญหาในระดับปฏิบัติการ 
ผังความสัมพันธทําใหสามารถเลือกประเด็นปญหาหรือสาเหตุที่จะนําไปแกไขปรับปรุง
ตามลําดับกอนหลังไดอยางเหมาะสม 
    3. ผังตนไมหรือผังระบบโครงสราง (Tree Diagram Or Systematic 
Diagram) เปนเครื่องมือสําหรับเรียบเรียงความคิดที่อยูในรูปบัตรความคิด จัดเรียงใหมีรูปราง
ลักษณะคลายตนไม ทําใหมองเห็นภาพเชิงโครงสรางที่เปนระบบของหลายๆ ความคิดไดอยาง
ชัดเจน 
    4. ผังแมทริกซ (Matrix Diagram) เปนตารางที่ประกอบดวยชุดขอมูล
ที่เปนคุณลักษณะหลากหลายเขียนไวทางแนวนอนและชุดขอมูลในแนวตั้งอีกชุด ชองที่ตัดกัน
ของคุณลักษณะคูหนึ่งสามารถแสดงระดับความสัมพันธดวยตัวเลขหรือสัญลักษณ เชน “O”  
    5. ผังลูกศร (Arrow Diagram) เปนเครื่องมือชวยในการกําหนด
กิจกรรมหลายๆ กิจกรรมที่มีลักษณะตอเน่ืองเปนโครงการ ทําใหสามารถควบคุมการดําเนิน
โครงการไดอยางมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล ทําใหบรรลุเปาหมายของโครงการโดยใช
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ทรัพยากร เวลา แรงงานและงบประมาณนอยที่สุด ลักษณะของผังลูกศรประกอบดวยเครือขาย
ลูกศรที่แสดงกิจกรรมตางๆ เชื่อมโยงดวยจุดเชื่อมตอ (Node) เพ่ือแสดงลําดับหรือการควบ
ขนานของกิจกรรมการทํางาน 
    6. แผนภูมิลําดับการตัดสินใจอยางมีกระบวนทา (Process Decision 
Program Chart) ใชสําหรับการวางแผนดําเนินกิจกรรมโครงการตางๆ โดยการเขียนแผนภูมิ
แสดงลําดับขั้นตอนการดําเนินงานและตระเตรียมทางเลือกตางๆ ไดอยางรัดกุม ชวยทําให
ทีมงานและผูเกี่ยวของรูบทบาทหนาที่ของตนเอง รวมถึงความสัมพันธกับงานของผู อ่ืน 
เครื่องมือน้ีชวยปองกันปญหา และหลีกเลี่ยงความสูญเสียที่อาจจะเกิดขึ้นจากการวางแผนที่ไม
รัดกุม  
    7. การวิเคราะหขอมูลแบบแมทริกซ (Matrix Data Analysis) เปน
เทคนิคการวิเคราะหความสัมพันธในเชิงปริมาณขอมูลที่เปนตัวเลขของตัวแปรหลายๆ ตัวที่อยู
ในระบบ หรือระบุตัวแปรอิสระ หรือคุณลักษณะของสาเหตุที่มีอิทธิพลตอตัวแปรตามหรือ
คุณลักษณะของปญหา ทั้งน้ีเพ่ือลดหรือแกไขปญหาดวยการควบคุมตัวแปรอิสระนั้นๆ 
   การนําเครื่องมือคุณภาพมาใชจําเปนตองพิจารณาใหเหมาะสมและตองปรับใหเขากับ
สภาพแวดลอมรวมถึงวัฒนธรรมของแตละบริษัทที่มีความแตกตางกัน ตารางที่ 9 แสดงแนวทาง
การนําเครื่องมือคุณภาพ ประเภทตางๆ ไปใชกับการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ  
 
ตารางที่ 9 เครื่องมือคุณภาพที่ใชในการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 

ลําดับ 
หัวขอการ
ปรับปรุง 

เทคนิค/เครือ่งมือ หมายเหตุ 

1 การลดตนทุนรวม 
(Total Cost 
Reduction) 

VA,TPM, VE, IE,Operation 
Research, Work Study or 
Motion Study, Activity 
Based Costing 

การเลือกเทคนิคหรือเครื่องมือ
ขึ้นกับประเภทของเครื่องมือ
และลักษณะปญหา 

2 การลดรอบเวลา
ของกระบวนการ
ธุรกิจและ
กระบวนการ
ปฏิบัติงาน 

ใชเทคโนโลยสีารสนเทศ เชน
ระบบคอมพิวเตอรเครือขาย 
อินเตอรเน็ต หรือ อินทราเน็ต 

ปรับปรุงกระบวนการทาง
ธุรกิจโดยวิธีปรับแกทาง
วิศวกรรม  
(Business Process 
Reengineering) 
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ตารางที่ 9 เครื่องมือคุณภาพที่ใชในการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ (ตอ) 

ลําดับ 
หัวขอการ
ปรับปรุง 

เทคนิค/เครือ่งมือ หมายเหตุ 

3 การพัฒนาและ
เพ่ิมมูลคาของ
ผลิตภัณฑและ
บริการ 

ใชแบบสอบถามหรือการ
สัมภาษณเพ่ือหาความ
ตองการของลูกคา การ
ตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาและตลาดโดยการ
คนควาพัฒนาเทคโนโลย ี

มูลคาเพิ่มหรือกําไรที่
สอดคลองกับประโยชนลูกคา
ไดรับจากผลติภัณฑหรือ
บริการที่เราสราง 

4 การพัฒนาตลาด
เพ่ือเพ่ิมยอดขาย
และสวนแบง
ตลาด 

การทํา Benchmarking วิธีการ เทคโนโลยี เทคนิคที่ใช
ปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการทางธุรกิจใหดี
ยิ่งขึ้นมักไดจากการเรียนรูสิ่งที่
ผูอ่ืนที่ทําไดดีกวา   

 
 ที่มา : ปรับปรุงจาก วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล; และผดุงศักดิ์ ทวิชัยยุทธ.  (2543). 
TQM Living Handbook ภาค 7 : คูมือปรับปรุงคุณภาพงาน.  ไมปรากฏเลขหนา. 
 
  3.4  การสงเสริมการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
    เพ่ือใหเกิดการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการอยางตอเน่ืองและยั่งยืน
จําเปนตองมีการสงเสริมการปรับปรุงคุณภาพอยางสมํ่าเสมอโดยผานคณะกรรมการดําเนินการ
จัดการคุณภาพของบริษัทซึ่งผูบริหารตองเขามีสวนรวม การสงเสริมการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการตองดําเนินกิจกรรมดังตอไปน้ี 
      3.4.1  สรางการรับรู ความเขาใจ ตระหนักในหนาที่ และความรับผิดชอบ
ดานคุณภาพซึ่งสามารถดําเนินการในลักษณะการมอบหมายงาน การกําหนดระดับเปาหมายที่
คาดหวัง การจัดประชุม ชี้แจงภาพรวมของธุรกิจ ที่มาของเปาหมายองคการ อธิบายแนวทาง
การวัดและประเมินผลใหชัดเจน รวมถึงการสนับสนุนใหมีการฝกอบรมแลสัมมนาเชิงปฏิบัติการ
ใหแกพนักงานทุกระดับ 
      3.4.2  สงเสริมใหพนักงานทุกระดับเขารวมในการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องคการโดยปรับปรุงคุณภาพงานของตัวเอง อาจใชกระบวนการในการจัดการคุณภาพรวมดวย 
อาทิเชน การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหม การปรับปรุงงานแบบนิทานเรื่องคิวซี      
การปรับปรุงงานแบบไคเซ็น และการปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานดวย 5 ส เปนตน 
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   3.4.3  การสรางกลไกที่จูงใจพนักงานทุกระดับใหมุงม่ันที่จะปรับปรุงคุณภาพ
ในงาน ของตนและมีสวนรวมในการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
                 3.4.4  การตรวจสอบ ทบทวน และวินิจฉัยคุณภาพของกระบวนการ
ปฏิบัติงานและกระบวนการทางธุรกิจอยางสม่ําเสมอและดําเนินการอยางเปนระบบเพื่อรวบรวม
ขอมูล นํามาวิเคราะหเพ่ือเปรียบเทียบกับคูแขง และวางแผนการปรับปรุงตามวงจร PDCA 
ตอไป 
 การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการเปนการปรับปรุงคุณภาพในเชิงระบบ ซึ่งอาจจะ
เร่ิมตนจากการนํากลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle : QCC) ซึ่งเปนกิจกรรมกลุม
ยอยมาดําเนินการปรับปรุงคุณภาพของงานตามหัวขอที่ทุกคนในกลุมมีสวนรวม มีขั้นตอน
ดําเนินการตามคิวซีสตอรี่ กิจกรรม QCC และ QC Story เปนกิจกรรมกลุมยอยของพนักงานทุก
ระดับ ในเสากระบวนการสงเสริม (Promotional Vehicles) ของบานคาโนซึ่งเปนตัวแบบการ
จัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ QCC ชวยปรับปรุงงานประจําที่อยูในความรับผิดชอบของ
ผูปฏิบัติงานใหดีขึ้นภายใตแนวคิดที่วากระบวนการถัดไปคือลูกคา กิจกรรม QCC และ QC 
Story สามารถดําเนินการไดทุกระดับ อาทิเชน กิจกรรม QCC และ QC Story ของผูบริหาร
ระดับสูงคือการบริหารนโยบาย ของผูบริหารระดับกลางคือการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน
ประจําวัน สวน พนักงานระดับลางคือการปรับปรุงงานในความรับผิดชอบของตัวเองใหดียิ่งขึ้น  
กลุม QCC และ QC Story เปนรากฐานที่สําคัญอยางยิ่งของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
โดยมีขั้นตอนการดําเนินการ QC Story 7 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. การกําหนดหัวขอปญหาคุณภาพ 
 2. การสังเกตการณและการตั้งเปาหมาย 
 3. การกําหนดแผนการแกปญหา 
 4. การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาของปญหา 
 5. การกําหนดมาตรการตอบโตสาเหตุของปญหา 
 6.  การติดตามผล 
 7. การทบทวนมาตรฐานหรือสรางมาตรฐานใหม 
 ขั้นตอนของ QC Story สามารถเทียบเคียงกับวงจรเดมมิง หรือวงจร PDCA ได โดย
ขั้นตอนที่ 1-4 เทียบไดกับ P (Plan) ขั้นตอนที่ 5 เทียบไดกับ D (Do) ขั้นตอนที่ 6 เทียบไดกับ  
C (Check) และขั้นตอนที่ 7 คือ A (Act) 
 
องคการแหงการเรียนรู  
 การเรียนรูที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานโดยตรงเปนการเรียนรูแบบใหมภายใตแนวคิด
ที่อิงผลการปฏิบัติงานเปนหลักและถูกผูกโยงเขากับวัตถุประสงคทางธุรกิจ เปนวิถีทางที่ให
ความสําคัญกับกระบวนการเรียนรู หรือเปนการเรียนรูวิธีการเรียนรู (Learning How to Learn) 
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โดยผูเรียนมีความสามารถในการกําหนดแนวทางการเรียนรูที่เปนสวนหนึ่งของงานที่ตนปฏิบัติ 
และยังเปดโอกาสใหสามารถพัฒนาความรู ทักษะ และสรางเจตคติที่ดีใหเกิดทั่วทั้งองคการจน
กลายเปนองคการแหงการเรียนรู (Learning Organization) (มารควอดต.  2550) 
  
 1. การเรียนรูแบบทั่วทั้งองคการ  
 การเรียนรูแบบทั่วทั้งองคการ (Organization-Wide Learning) เปนการเรียนรูเชิง
ระบบที่สามารถเพิ่มผลการปฏิบัติงานและขีดความสามารถในการแขงขันรวมถึงความสําเร็จ
ใหแกองคการได องคการที่เรียนรูไดเร็วกวาองคการอื่นจะมีความสามารถในการปรับตัวได
รวดเร็วกวา ทําใหมีความไดเปรียบเชิงกลยุทธ องคการแหงการเรียนรูเปนองคการที่สามารถนํา
ความรูที่สะสมไวมาใชงานไดอยางมีประสิทธิผล การมอบอํานาจใหแกผูปฏิบัติงาน (People 
Empowerment) การจัดการความรู (Knowledge Management) และเทคโนโลยีเปนปจจัย
สงเสริมองคการใหมีขีดความสามารถในการแขงขันที่สูงขึ้น ในการสรางองคการแหงการเรียนรู
องคการจะตองประสานระบบยอย ซึ่งไดแก การเรียนรู องคการ คน ความรู และเทคโนโลยี เขา
ดวยกันเพ่ือใหเกิดเปนระบบที่สมบูรณและเปนตัวแบบขององคการแหงการเรียนรูในเชิงระบบ 
ดังรูปที่ 11 ระบบยอยแตละดานมีรายละเอียดดังนี้ (มารควอดต.  2550) 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ตวัแบบขององคการแหงการเรียนรูในเชิงระบบ 
 
 ที่มา : มารควอดต. (2550).  การพัฒนาองคการแหงการเรียนรู.  หนา 50. 

องคการ

(Organization)

เทคโนโลยี

(Technology)

คน
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ความรู

(Knowledge)

การเรียนรู

(Learning)
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  1.1 ระบบยอยดานการเรียนรู (Learning Subsystem)   
   การเรียนรูเปนระบบยอยหลักขององคการแหงการเรียนรู การเรียนรูเกิดขึ้น
ไดทั้งในระดับปจเจกบุคคล ระดับกลุม และระดับองคการ โดยทักษะที่สําคัญและจําเปนตองมี
ไดแก การคิดเชิงระบบ (Systems Thinking) รูปแบบความคิด (Mental Models) การมุงม่ันสู
ความเปนเลิศ (Personal Mastery) การเรียนรูแบบชี้นําตนเอง (Self-Directed Learning) และ
การเสวนา (Dialogue) ทักษะเหลานี้เปนแกนหลักสนับสนุนการเรียนรูขององคการใหเกิดขึ้นได
อยางเต็มที่ การเรียนรูยังเกี่ยวของกับระดับและประเภทของการเรียนรูดวย อาทิเชน การเรียนรู
เชิงปรับตัว การเรียนรูเชิงคาดการณ และการเรียนรูเชิงปฏิบัติ ระบบยอยดานการเรียนรูแสดง
ดังรูปที่ 12 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 ระบบยอยดานการเรียนรู 
 
 ที่มา : มารควอดต. (2550).  การพัฒนาองคการแหงการเรียนรู.  หนา 51. 
 
       1.2 ระบบยอยดานองคการ (Organization Subsystem)  
   องคการเปนสถานที่ที่กลุมคนมาทํางานรวมกันอยางมีแบบแผน ระบบยอย
ดานองคการ ประกอบดวย   
               -  วิสัยทัศน (Vision) สิ่งที่รวมเอาความหวัง เปาหมายและทิศทางในอนาคต
ของบริษัทเขาดวยกัน เปรียบเสมือนภาพจินตนาการขององคการแลวสงผานออกไปนอก
องคการ วัฒนธรรมขององคการแหงการเรียนรูจะค้ําจุนวิสัยทัศนของบริษัท  

ระดับ

-ปจเจกบุคคล

-กลุม/ทีม

-องคการ

ประเภท

-เชิงปรับตัว

-เชิงคาคการณ

-เชิงปฏิบัติ

ประเภท

-การคิดเชิงระบบ

-รูปแบบความคิด

-การมุงม่ันสูความ

เปนเลิศ

-การเรียนรูแบบ

ชี้นําตนเอง
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               -  วัฒนธรรม (Culture) คานิยม ความเชื่อ วิธีปฏิบัติการ และประเพณีของ
องคการ วัฒนธรรมขององคการแหงการเรียนรู คือวัฒนธรรมที่ยอมรับวาการเรียนรู มี
ความสําคัญตอความสําเร็จทางธุรกิจ วัฒนธรรมที่มีคุณคาและปรับเปลี่ยนไดโดยงายจะชวย
เพ่ิมพูนการเรียนรู 
               - กลยุทธ (Strategy) สัมพันธกับแผนปฏิบัติการ วิธีการ กลวิธี ขั้นตอนที่จะ
ทําใหองคการบรรลุวิสัยทัศนและเปาหมายที่กําหนดไว ในองคการแหงการเรียนรูกลยุทธตางๆ 
จะทําใหเกิดทั้งการเรียนรู การถายโอน และการนําการเรียนรูไปใชประโยชนอยางดีที่สุด  
               -  โครงสราง (Structure) ประกอบดวย แผนก ฝาย ระดับ และองคประกอบ
ตางๆ ของบริษัท องคการแหงการเรียนรูจะมีโครงสรางแบบแบนราบ ไมมีการจํากัดขอบเขต
และมีความคลองตัวสูง 
  1.3 ระบบยอยดานคน (People Subsystem)  
    เปนระบบที่ประกอบดวยผูจัดการและผูนํา พนักงาน ลูกคา หุนสวนและ
พันธมิตรทางธุรกิจ ซัพพลายเออรและผูขาย เปนกลุมคนที่มีคุณคาตอองคการแหงการเรียนรูซึ่ง
จําเปนตองไดรับการมอบอํานาจเพื่อใหเกิดการเรียนรูรวมกัน รายละเอียดระบบยอยดานคน
แสดงดังรูปที่ 13 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ระบบยอยดานคน 
 
 ที่มา : มารควอดต.  (2550).  การพัฒนาองคการแหงการเรียนรู.  หนา 58. 

ผูจัดการและผูนํา

Coaching และเปดโอกาส

การเรียนรู

พนกังาน

ไดรับการเอ้ืออํานาจ วางแผน

สมรรถนะในอนาคต

ลูกคา

รวมระบุความตองการของสินคา 

และการฝกอบรม

หุนสวนและพันธมิตรธุรกิจ

ไดรับการแบงปนสมรรถนะและ

ความรู

ซัพพลายเออร และผูขาย

รับการฝกอบรมและ

มีบทบาทรวมในการฝกอบรม

ชุมชน

มีสวนในการให

และรับการเรียนรู
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  1.4 ระบบยอยดานความรู (Knowledge Subsystem)  
   ระบบยอยดานความรูเปนระบบในการบริหารจัดการความรูตางๆ ของ
องคการซึ่งประกอบดวย การแสวงหาความรู การสรางความรู การจัดเก็บความรู การวิเคราะห
และทําเหมืองความรู การถายโอนและเผยแพรความรู การประยุกตใชและการทําใหขอมูล
ถูกตองเที่ยงตรง ระบบยอยดานความรูแสดงดังรูปที่ 14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 ระบบยอยดานความรู 
 
 ที่มา : มารควอดต.  (2550).  การพัฒนาองคการแหงการเรียนรู.  หนา 59. 
 
  1.5 ระบบยอยดานเทคโนโลยี (Technology Subsystem)  
    ระบบยอยดานเทคโนโลยีประกอบดวยเครือขายเทคโนโลยีและเครื่องมือทาง
ขอมูลตางๆ ที่ชวยสนับสนุนใหคนในองคการเขาถึงความรูและเกิดการแลกเปลี่ยนสารสนเทศ 
ซึ่งตองพึ่งพาเทคโนโลยีสําหรับการจัดการความรู รวบรวม กําหนดรหัส จัดเก็บขอมูล และถาย
โอนขอมูลทั่วทั้งองคการ รวมถึงตองมีเทคโนโลยีที่สนับสนุนการเรียนรู อาทิเชน วีดีทัศน           
โสตทัศน และการฝกอบรมแบบสื่อผสมผสาน ระบบยอยดานเทคโนโลยีแสดงดังรูปที่ 15 
 
 2. ลักษณะและมิติขององคการ  
  คุณลักษณะที่สําคัญขององคการที่เปนองคการแหงการเรียนรูประกอบดวย  
    2.1 สมาชิกขององคการทุกคนเห็นถึงความสําคัญของการเรียนรู คนในองคการ
มุงสนใจการคิดอยางสรางสรรคและการเรียนรูแบบเสริมสราง 

การแสวงหาความรู การสรางความรู

การจัดเก็บความรู

การวิเคราะหและทํา

การเมืองความรู
การถายโอนและ

เผยแพรความรู

การประยุกตใช และการทํา

ใหขอมูลถูกตองเที่ยงตรง
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  2.2 กําหนดกระบวนการเรียนรูเชิงกลยุทธเพ่ือใหสามารถดําเนินการควบคูไปกับ
การทํางานในลักษณะที่ประสานไปในทิศทางเดียวกัน  
  2.3 มีการพัฒนาสมรรถนะหลักขององคการเปนอยางดี  
  2.4 มีการคิดเชิงระบบ   
  2.5 องคการมีความสามารถในการปรับตัวและมีความยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลง 
  2.6 มีบรรยากาศที่สนับสนุน กระตุนเราใหพนักงานทุกคนและกลุมคุณภาพสนใจ
การเรียนรู สงเสริมการปรับปรุงอยางตอเน่ืองและความสามารถในการเขาถึงขอมูล 
  2.7 การเรียนรูถูกเชื่อมโยงเขากับวัตถุประสงคพ้ืนฐานและเปาหมายของธุรกิจ
และประเมินประสิทธิผลขององคการจากผลการดําเนินงานขององคการ 
 องคการแหงการเรียนรู (Learning Organization) แตกตางจากการเรียนรูของ
องคการ (Organizational Learning) องคการแหงการเรียนรูมุงสนใจสิ่งตางๆ ทั้งที่เปนระบบ 
หลักการและลักษณะตางๆ ขององคการ เรียนรูและสรางผลผลิตในฐานะสิ่งที่ดํารงอยูรวมกัน 
ในขณะที่การเรียนรูขององคการจะสนใจวิธีการที่ทําใหเกิดการเรียนรู เนนพิจารณาที่ทักษะและ
กระบวนการในการสรางและนําความรูไปใชใหเปนประโยชน การเรียนรูขององคการเปนเพียง
สวนหนึ่งขององคการแหงการเรียนรู 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 ระบบยอยดานเทคโนโลยี 
 
 ที่มา : มารควอดต.  (2550).  การพัฒนาองคการแหงการเรียนรู.  หนา 62. 
 
 

เทคโนโลยีการจัดการความรู การเพ่ิมพูนความรู
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 3. การเรียนรูเชิงปฏิบัติ  
  การเรียนรูเชิงปฏิบัติ (Action Learning) เกี่ยวของกับการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
จริง เนนหนักที่การแสวงหาความรูจริงและดําเนินการตามหนทางการแกปญหาใหเกิดผลสําเร็จ 
เปนวิธีเรงการเรียนรูวิธีหน่ึงที่ทําใหคนสามารถเรียนรูไดดีขึ้นและสามารถจัดการกับสถานการณ
ที่ยุงยากไดอยางมีประสิทธิผลมากขึ้น นอกจากนี้ยังเพ่ิมการเรียนรูขององคการมากขึ้น        
การเรียนรูเชิงปฏิบัติจะใหความสําคัญกับการกระทําใดๆ ที่ทําใหเกิดผลการเรียนรู เม่ือนํา         
การเรียนรูเชิงปฏิบัติมาใชงานอยางเปนระบบจะทําใหบริษัทสามารถตอบสนองการเปลี่ยนแปลง
ไดเปนอยางดี โปรแกรมการเรียนรูเชิงปฏิบัติประกอบดวยองคประกอบ 6 ประการที่ มี
ปฏิสัมพันธซึ่งกันและกันแตเปนอิสระตอกัน ดังนี้ (มารควอดต.  2550 : 85-90) 
  3.1 ความทาทายหรือปญหาสําหรับการเรียนรูเชิงปฏิบัติ ปญหาที่เหมาะสําหรับ
การเรียนรูเชิงปฏิบัติควรเปนปญหาที่มีความสําคัญตอผูปฏิบัติงาน ทีมงาน และองคการ เปด
โอกาสใหทีมงานไดเรียนรูและรับผิดชอบไดอยางเต็มที่ การเรียนรูไดดีที่สุดเม่ือไดลงมือปฏิบัติ 
พิจารณาไตรตรองและเรียนรูจากการกระทําของตน โดยเฉพาะอยางยิ่งถาการแกปญหาน้ัน
เกี่ยวของกับงานที่ปฏิบัติ นอกจากนี้ยังสามารถทดสอบความรูที่สะสมมาไดดวย การเลือก
ปญหาเพื่อเรียนรูจึงเปนสิ่งที่สําคัญมาก 
  3.2 กลุมหรือทีมเรียนรูเชิงปฏิบัติ กลุมที่ลงมือเรียนรูเชิงปฏิบัติประกอบดวย
สมาชิก 4-8 คน เพ่ือใหเกิดความหลากหลายทางความคิดและเกิดความคิดสรางสรรค สมาชิก
ควรมาจากหลากแผนกที่เกี่ยวของกับปญหา กลุมเรียนรูนี้ควรมีอํานาจการสั่ง การเขาเปน
สมาชิกทําใหสามารถสนับสนุนการนําขอเสนอแนะของกลุมไปปฏิบัติ สมาชิกตองเปนผูที่ใสใจ
กับปญหาและรูปญหานั้นพอสมควร 
  3.3 ผูฝกสอนการเรียนรูเชิงปฏิบัติ การสอนและแนะนําโดยผูฝกสอนชวยใหกลุมมี
เวลาพินิจพิเคราะหแนวทางแกไขปญหามากขึ้น ผูฝกสอนอาจเปนสมาชิกของกลุมที่ มี
ความคุนเคยกับปญหาหรือเปนบุคคลภายนอกที่มีทักษะและเขาใจกระบวนการแกปญหา 
สามารถสอนใหกลุมเขาใจวิธีการคิดและมองเห็นแนวคิดการแกปญหาในแตละขั้นตอน  
  3.4 การตั้งคําถามดวยความเขาใจอันลึกซึ้งและการฟงอยางไตรตรอง มุงความ
สนใจไปที่การตั้งคําถามที่ถูกตองมากกวาที่จะเปนคําตอบที่ถูกตอง การเรียนรูดวยการตั้ง
คําถาม เพ่ือกําหนดขอปญหาใหชัดเจนกอนแลวจึงลงมือปฏิบัติ จากนั้นวิเคราะหและกําหนด
วิธีการแกปญหาที่สามารถปฏิบัติใหสําเร็จไดแลวจึงลงมือปฏิบัติ  
  3.5 การลงมือปฏิบัติ เปนการพิสูจนวาความคิดในการแกไขปญหาสามารถ
นําไปใชงานอยางมีประสิทธิผลไดจริง สามารถประเมินสิ่งบกพรองที่เกิดขึ้น เชน การมองขาม
ประเด็นปญหาบางอยางไป หรือการปรับเปลี่ยนบางวิธีการแกไขสําหรับอนาคต รวมถึงการ
ขยายผลความคิดเหลานี้ไปใชกับสวนงานอื่นขององคการ สมาชิกของกลุมเรียนรูเชิงปฏิบัติจึง
ตองมีอํานาจพอที่จะนําเอาความคิดของตนเองไปปฏิบัติ 
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  3.6 ความมุงม่ันตอการเรียนรู การแกปญหาขององคการทําใหเกิดการเรียนรูและ
ถายโอนความรูใหมๆ ไปใชทั่วทั้งองคการได 
 องคการแหงการเรียนรูเปนรากฐานสําคัญในการสงเสริมใหเกิดการจัดการคุณภาพ 
โดยเริ่มดําเนินการจากกลุมคนเพื่อทําการปรับปรุงใหไดผลตามเปาหมายที่กําหนดไว ความรูที่
เกิดขึ้นจากการเรียนรูเชิงปฏิบัติจริงสามารถนําไปขยายผลดําเนินการในสวนอ่ืนๆ ขององคการ 
และเกิดการปฏิบัติและเรียนรูอยางตอเน่ืองจนกลายเปนองคการแหงการเรียนรู 
 
อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM  
 อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM หมายถึง อุตสาหกรรมที่ผลิตสินคาโฟมซึ่งไดจาก
ยางสังเคราะหชนิด Ethylene Propylene Diene Monomer (EPDM) โดยมีกระบวนการผลิตเริ่ม
จากการนํา EPDM มาผสมกับสารเคมีและผานกระบวนการ Foaming จนกลายเปนโฟม เขาสู
กระบวนการ Slicing เพ่ือใหไดความหนาและความยาวตามสเปคที่ลูกคากําหนด โฟม EPDM 
ถูกนําไปใชการทํา Sealing ในรถยนต เปนฉนวนหุมกันความรอนในชุด Air Compressor         
เปนตน สําหรับโฟมที่ผลิตไดในในอุตสาหกรรมเคมีมีหลากหลายชนิด อาทิ ประเภท EPDM 
โฟม PU โฟม และ ประเภท PE โฟม เปนตน โฟมเหลานี้มีคุณสมบัติ การรั่วผานน้ํา ทนทาน
ความรอน ความคงทน และความยากงายในการใชงานที่แตกตางกันไป ตารางที่ 10 แสดงการ
เปรียบเทียบคุณสมบิติของโฟมชนิดตางๆ จากตารางพบวา EPDM โฟมจะมีคุณภาพที่เหนือ 
กวาโฟมชนิดอ่ืนๆ  
 
ตารางที่ 10 เปรียบเทียบคุณสมบัติของโฟมชนิดตางๆ 

ชนิดของโฟม การร่ัวผานน้ํา 
ทนทานความ

รอน 
ความคงทน 

ความยากงาย
ในการใชงาน 

 
EPDM 

 
o 

 
 

~ 120 oC 
(Max.150 oC) 

 
 

> 10 year 
 

 
 

easy 
 

 
PU 

 
X 
 

Δ 
~ 80 oC 

(Max.100 oC) 
 

X 
< 3 year (weak 
against water) 

 
 

easy 
 

 
 



 

 

52 

 

ตารางที่ 10 เปรียบเทียบคุณสมบัติของโฟมชนิดตางๆ (ตอ) 

ชนิดของโฟม การร่ัวผานนํ้า 
ทนทานความ

รอน 
ความคงทน 

ความยากงาย
ในการใชงาน 

 
PE 

 
o 

Δ 
~ 80 oC 

 (Max.100 oC) 

X 
< 5 year (weak 
against heat) 

X 
A bit hard 

(Limited use) 

 

 ดีมาก   o  ดี   Δ  ปานกลาง    X ไมดี 
 
 สินคาที่ผลิตจาก EPDM โฟมแบงตามประเภทของการนําไปใชไดเปน 3 ประเภท คือ 
 1. ชิ้นสวนประกอบในยานยนต เปนชิ้นสวนที่ทําหนาที่เติมเต็มการรั่วของอากาศและ
เติมเต็มการรั่วของเสียงที่บริเวณประตูรถยนต เติมเต็มการรั่วของน้ําที่บริเวณขอบไฟรถยนต 
และกันฝุนในทอไสกรองอากาศ เปนตน 
 2. ชิ้นสวนประกอบในเครื่องใชไฟฟา เปนชิ้นสวนที่ชวยเสริมในการประกอบเฟรม
ของเครื่องปรับอากาศ บริเวณปลอยนํ้าทิ้งของตูเย็น และเครื่องซักผา 
 3. ชิ้นสวนประกอบในอิเล็กทรอนิกส เปนชิ้นสวนที่ทําหนาที่กันกระแทกในเครื่องเลน 
Play Station จอทีวี Wide-Screen LCD เครื่องคอมพิวเตอรแบบตั้งโตะ มือถือ และ Hard Disk 
Drive 
 
การจัดการคุณภาพของกลุมบริษัท Nitto 
 1. ประวัติของบริษัท Nitto และสินคา  
 บริษัท Nitto เร่ิมกอตั้งที่ประเทศญี่ปุน เม่ือป ค.ศ.1918 ดวยทุนจดทะเบียนในตลาด
หลักทรัพย 26,783 ลานเยน มีจํานวนพนักงานรวมทั้งสิ้น 36,876 คน จํานวนสาขาที่ตั้งใน
ประเทศญี่ปุนและตางประเทศรวมทั้งสิ้น 47 บริษัท บริษัท Nitto ไดขยายสาขามาตั้งโรงงานและ
จําหนายสินคาในประเทศไทยในปค.ศ.1998 ดวยทุนจดทะเบียน 460 ลานบาทและมีพนักงาน
ทั้งสิ้น 1350 คน (ขอมูลเม่ือเดือนมิถุนายน พ.ศ.2553) สินคาของกลุมบริษัท Nitto ประกอบดวย 
 - กลุมสินคาเกี่ยวกับเครื่องใชไฟฟา (Electronics-Related Products) ไดแก 
Optical Films Flexible Printed Circuits Thin-Film Metal Circuit และ Semiconductor 
Encapsulating Resins ตัวอยางสินคาแสดงดังรูปที่ 16 ซึ่งผลิตภัณฑเหลานําไปใชกับชิ้นสวน
ประกอบในเครื่องไฟฟา ไดแก จอทีวี Wide-Screen LCD เครื่องคอมพิวเตอรแบบตั้งโตะ มือถือ 
และ Hard Disk Drives เปนตน 
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รูปที่ 16 แสดงตัวอยางกลุมสินคาเกี่ยวกบัเครื่องใชไฟฟา 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
 - กลุมสินคาเกี่ยวกับยานยนต (Automotive Products) ไดแก Reinforcing Vibration-
Damping Sealing Materials และเทปกาวหลายชนิด (Adhesive Tapes) ที่ใชกับตําแหนงตางๆ 
ในรถยนต สําหรับตัวอยางสินคาแสดงดังรูปที่ 17 
 

 
 

รูปที่ 17 แสดงตัวอยางกลุมสินคาเกี่ยวกบัยานยนต 
 
        ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
 -  กลุมสินคาอุปกรณกอสรางอาคารและบานเรือน (Housing and Building Material 
Products) ไดแกเทปกาว (Adhesive Tapes) ลักษณะการใชงานเพื่อเปนการปองกันอากาศ  
(Air-Tightness) ปองกันนํ้ารั่วซึม (Waterproofing) ปองกันเสียง (Soundproofing) Marking 
และปองกันพ้ืนผิวงาน (Surface Protection) สําหรับตัวอยางสินคา แสดงดังรูปที่ 18 
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รูปที่ 18 แสดงตัวอยางกลุมสินคาอุปกรณการกอสรางและบานเรือน 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
 -  กลุมสินคาอุตสาหกรรม (Industrial Products) ไดแก เทปกาว 2 หนา (Double-
Coated Tapes) Sealing Material Masking Tapes Surface Protection Material และเทปกาว
ที่ใชปองกันการลื่นไหล (Non-Skid Tapes) เปนตน ตัวอยางสินคาแสดงดังรูปที่ 19 
 

 
 

รูปที่ 19 แสดงตัวอยางกลุมสินคาอุตสาหกรรม 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
    -  กลุมสินคาสิ่งแวดลอม (Environmental Products) ไดแก Diverse Membranes 
และ Reverse Membranes ลักษณะการใชงานเพื่อใชแยกเกลือออกจากน้ําทะเล การบําบัด           
น้ําเสีย นํากลับมาใชใหม ตัวอยางสินคาแสดงดังรูปที่ 20 
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รูปที่ 20 แสดงตัวอยางสินคากลุมสินคาสิง่แวดลอม 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
    -  กลุมสินคาทางการแพทย (Medical Products) ไดแก เทปกาวที่ใชในวงการแพทย
และนักกีฬาโดยการติดเทปยาในบริเวณที่ตองการรักษา ตัวยาจะซึมผานเขารางกายทางผิวหนัง 
สําหรับตัวอยางสินคาแสดงดังรูปที่ 21 
 

 
 

รูปที่ 21 แสดงตัวอยางสินคากลุมสินคาทางการแพทย 
  
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011a).  Nitto Catalogue.  Online. 
 
 2. การจัดการคุณภาพของ Nitto[T] 
    ความเปนมาของการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Advanced Quality Management : 
AQM) มีพ้ืนฐานมาจากระบบการบริหารคุณภาพ ISO 9000 ซึ่งทําการทบทวนเนื้อหาของระบบ
เอกสารใหมีความสอดคลองกับการปฏิบัติงานจริง และตัดเนื้อหาที่มีมากเกินหรือมีความซ้ําซอน
ออกไป จากนั้นจึงจัดทําเปนแผนการจัดการคุณภาพภายในกลุมบริษัท Nitto ขึ้นมาใหมโดยมี
แบบจําลองของที่มาของการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาดังรูปที่ 22 ในป ค.ศ.2007 กลุมบริษัท 
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Nitto เร่ิมนําการจัดการคุณภาพแบบกาวหนามาใชโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพใหกับ
กระบวนการปฏิบัติงานใหสามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงและสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 
ทั้งน้ีเนนการจัดการคุณภาพในเชิงการปองกันปญหา  
 นอกจากนโยบายรวมของกลุมบริษัท Nitto ที่ใหดําเนินการตามระบบจัดการคุณภาพ
แบบกาวหนาแลว บริษัท Nitto[T] ยังมีกระบวนการการควบและการประกันคุณภาพภายใน
บริษัทซึ่งมีรูปแบบและการจัดการ ดังนี้ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 22 แสดงแบบจําลองที่มาของแนวความคิดการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 
  2.1 กระบวนการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) บริษัท Nitto[T] มีการ
ตรวจวัดงานระหวางกระบวนการผลิตโดยใชการเปรียบเทียบกับเกณฑควบคุม (Specification) 
เกณฑควบคุมมีการกําหนดชวงการควบคุมภายใน (Internal Specification) สําหรับเกณฑ
ควบคุมน้ันมี 2 ประเภท คือ การควบคุมคุณลักษณะพื้นฐานหลัก เชน คาความเหนียว 
(Adhesive strength) คาความหนาแนนของโฟม (Density) คาความแรงบีบอัด (Compression 
load) และความเคนแรงดึง (Tensile Strength) เปนตน และการควบคุมคุณลักษณะภายนอก
ทั่วไป เชน คาความหนา คาความกวาง และคาความยาว เปนตน มาตรฐานการควบคุมและ
วิธีการอางอิงกําหนดขึ้นโดยสํานักงานใหญที่ญี่ปุน สํานักงานใหญจะทบทวนมาตรฐานการ
ควบคุมที่ใชควบคุมคุณภาพเปนระยะๆ โดยไมไดกําหนดชวงเวลาที่ชัดเจน นอกจากนี้
สํานักงานใหญยังกําหนดใหบริษัทสาขาดําเนินการสุมตรวจสอบงานและจํานวนชิ้นงานตาม

ทบทวน คูมือ เอกสารการปฏิบัติงาน

เชน    มีคูมือ เอกสารการปฏิบัติงาน มากเกินไป ?

        มีความซํ้าซอนของเอกสาร?

ปจจุบัน

เพิ่มเคร่ืองมือ วิธีการจัดการ เพื่อจัดการ

คุณภาพเชิงปองกัน

ISO9000

ทบทวน การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา

ISO9000ISO9000



 

 

57 

 

ความเหมาะสมโดยบริษัทสาขาเปนผูกําหนดเอง ทั้งน้ีจะตองจัดทํารายงานสรุปผลการตรวจวัด
ใหแกสวนงานผลิตและสวนงานอื่นที่เกี่ยวของดวย เครื่องมือที่ใชในการวัดมีความเที่ยงตรงและ
ผานการสอบเทียบจากหนวยงานที่ไดรับอนุญาต สวนคุณวุฒิของผูตรวจสอบงานเปนไปตาม
มาตรฐานวิชาชีพซ่ึงตองผานการฝกอบรมแบบหนางาน (On the Job Training) ทุกๆ ป ขอมูล
การตรวจสอบงานจะจัดเก็บในรูปอิเลคทรอนิคส วิเคราะหและประมวลผลขอมูลดวยซอฟทแวร
โปรแกรม กระบวนการควบคุมคุณภาพของบริษัท Nitto[T] แสดงดังรูปที่ 23 
 

ผูตรวจสอบงาน

วิธีการตรวจสอบ

เกณฑมาตรฐาน

เครื่องตรวจสอบ

 
Input กระบวนการควบคุมคุณภาพ

(Quality Control Process)

 
Output

ขอมูลของการวัด

สถานะของงาน
(ผาน/ไมผาน)

รายงานของ
ขอมูล

 
 

รูปที่ 23 กระบวนการควบคุมคุณภาพของบริษัท Nitto[T] 
 
  2.2 กระบวนการประกันคุณภาพ (Quality Assurance) บริษัท Nitto[T] มีการ
ประกันคุณภาพ 2 สวน ไดแก  
   1. การประกันคุณภาพในเชิงปองกัน โดยการสุมตรวจสอบการปฏิบัติงาน 
เชน การปฏิบัติงานของพนักงานฝายการผลิตวาเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม 
ดําเนินการคนหาปญหาหรือสิ่งผิดปกติที่อาจสงผลใหเกิดปญหาในอนาคต 
   2. การประกันขอรองเรียนจากลูกคา โดยจัดการขอรองเรียนไมใหเกิดซ้ํา
รวมถึงการแกไขปญหาแบบเฉพาะหนาเพื่อบรรเทาความเดือดรอนใหแกลูกคา การสอบกลับ
ปญหาโดยใชขอมูลจากระบบวางแผนทรัพยากรองคการ (Enterprise Resource Planning : 
ERP) ของบริษัทซึ่งยังมีขอจํากัดในการคนหาขอมูลอยู ฐานขอมูลเกี่ยวกับปญหาขอรองเรียน
ของลูกคาถูกเก็บรวบรวมในรูปของเอกสาร (Hard Copy) ทําใหไมสะดวกในการใชงาน         
การจัดการในสวนนี้จําเปนตองใชพนักงานที่มีความชํานาญและเขาใจกระบวนการผลิต ซึ่งตองมี
ทักษะและความชํานาญในการสังเกตปญหา  
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   การประกันคุณภาพของบริษัท Nitto[T] ใชเกณฑการควบคุมคุณลักษณะที่
เปนมาตรฐานแบบใชภายนอก (Outside Specification) เกณฑมาตรฐานนี้อางอิงจากมาตรฐาน
สํานักงานใหญหรือ Quality Specification ของกลุมบริษัท Nitto การทบทวนเกณฑการควบคุม 
ไมไดกําหนดระยะเวลาดําเนินการที่ชัดเจน ในขณะที่รายงานการตรวจสอบ (Test Report) จะ
ดําเนินการตามความตองการและขอตกลงที่มีตอลูกคาโดยใชคาควบคุมคุณลักษณะ (Specification) 
เดียวกันกับสํานักงานใหญ รูปที่ 24 และ 25 แสดงกระบวนการประกันคุณภาพของบริษัท   
Nitto[T] 
 

พนักงาน

ประวัติขอมูล
ปญหาในอดีต

 
Input

กระบวนการประกันคุณภาพ
(Quality Assurance Process)

1. เชิงปองกัน

 
Output

รายงานการตรวจสอบ
(Test Report)

มาตรฐาน
การปฏิบัติงาน

แนวโนมขอมูล
การตรวจวัดประจําวัน

ปญหาหรือ
ขอบกพรอง

ประเด็นการ
ปรับปรุงงาน

รายงานของผลการตรวจ
สุมการปฏิบัติงาน

 
 

รูปที่ 24 กระบวนการประกันคุณภาพเชิงปองกัน ของบริษัท Nitto[T] 
 

พนักงาน

ขอมูล
การรองเรียน

 
Input

กระบวนการประกันคุณภาพ
(Quality Assurance Process)

2. จัดการขอเรียกรอง

 
Output

มาตรการแกไขและ
ปองกันการเกิดซํ้า

เครื่องมือการ
วิเคราะหปญหา

ระบบ ERP

สาเหตุของการเกิด
ปญหา

รายงานการคนหา
และวิธีการแกไข

 
 

รูปที่ 25 กระบวนการประกันคุณภาพจัดการขอรองเรียน ของบริษทั Nitto[T] 
 

  2.3 การจัดการคุณภาพ (Quality Management) บริษัท Nitto[T] ดําเนินการ
จัดทําระบบการควบคุมเอกสารตามมาตรฐานคุณภาพ ISO 9000 โดยเฉพาะเอกสารระดับที่เปน
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ขั้นตอนดําเนินงาน (Procedure) และคูมือคุณภาพ (Quality Manual) ขึ้นเองโดยไมเกี่ยวของ
กับสํานักงานใหญ สวนเอกสารเกี่ยวกับการปฏิบัติงานบางฉบับมีการอางอิงกับสํานักงานใหญ  
นอกจากการจัดการคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9000 แลว บริษัท Nitto[T] ยังตองจัดการ
คุณภาพตามที่คําสั่งของสํานักใหญที่กําหนดมาในลักษณะของคูมือ (Guideline) เชน คูมือการ
ประกันคุณภาพของสินคาประเภทเทปกาว (Tape Warranty Period Guideline) คูมือการยาย
โรงงานผลิตหรือการแปรรูปสินคา (Products Transfer Guideline) เปนตน การกําหนดในเชิง
นโยบายคุณภาพ ไดแก การผลิตภายใตชื่อสินคาเดียวกัน (Same Brand Same Quality) 
นอกจากนี้สํานักงานใหญยังเปนผูกําหนดเปาหมายรวม นโยบายและตัวชี้วัดเปาหมายคุณภาพ
ดวยโดยแตละบริษัทสาขาจะตองนํานโยบายเปาหมายคุณภาพไปกําหนดเปนเปาหมายของ
บริษัท และสรุปผลการดําเนินการเปนรายงานสงกลับไปยังสํานักงานใหญ การตรวจสอบระบบ
การจัดการคุณภาพ (Quality Audit) ในแงของระดับความเสี่ยงดานคุณภาพจะดําเนินการเปน
ระยะๆ โดยผูจัดการแผนกคุณภาพจากสํานักงานใหญ ไมไดการตรวจเชิงระบบเอกสารดังเชน
ผูตรวจระบบคุณภาพภายนอกซึ่งเปนผูออกใบรับรองคุณภาพ ISO 9000 ทั่วไป สํานักงานใหญ
จะจัดใหมีการจัดประชุมสาขาทั่วโลก (Global Conference) เพ่ือชี้แจงนโยบาย สรุปผล และ
ติดตามการดําเนินการเปนประจําทุกป การประชุมมีทั้งแบบการประชุมรวมของทุกธุรกิจและ
แยกตามธุรกิจ  ในบางปเจาหนาที่จากสํานักงานใหญก็จะมาตรวจสอบการปฏิบัติงานและให
ขอแนะนําในการปรับปรุงแกไข (Site Matching) สวนนโยบายการฝกอบรมมีการกําหนด
หลักสูตรการฝกอบรมมาจากสํานักงานใหญ หลักสูตรมีการแปลเปนภาษาไทยเพื่อใหผูเรียนมี
ความเขาใจ (Nitto Cultivate System : NCS) นอกจากนี้การจัดการคุณภาพยังครอบคลุมถึง
นโยบายการทํากิจกรรมปรับปรุง (Global Activity Toward Excellence) ที่สนับสนุนใหผูชนะ
ของแตละโซนพ้ืนที่ เชน โซนพื้นที่เอเชียใต เอเชียตะวันออก ยุโรป เปนตน ไปแขงขันรอบ
ชนะเลิศที่สํานักงานใหญดวย   
 
 3. แนวความคิดพื้นฐานของการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา   
 การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Advanced Quality Management : AQM) เปน
รูปแบบและแนวทางในการจัดการคุณภาพภายในของ Nitto Group HQ ที่เนนจัดการคุณภาพ
ในเชิงปองกันความลมเหลว ใหความสําคัญกับการจัดการคุณภาพตั้งแตกระบวนการวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ เนนการมีสวนรวมของพนักงานในองคการ จัดตั้งเปาหมาย และติดตามการ
ดําเนินการโดยใชแบบประเมินตนเอง (Self-Assessment) ภายใตหลักการที่วาพนักงานทุกคนมี
สวนรวมและมีจิตสํานึกเรื่องคุณภาพเปนอันดับแรก การจัดการคุณภาพจะเริ่มตนที่กระบวนการ
แรกสุดและมีการแกปญหาอยางเปนระบบโดยใชวิศวกรรมคุณภาพ (Quality Engineering) 
FMEA/FTA และ Q7&/N7 ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนามีโครงสรางหลัก 3 สวน 
ไดแก  
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 -  องคประกอบหลัก (AQM Elements) ซึ่งหมายถึง หัวขอสําคัญที่เปนตัวชี้วัดการ
จัดการคุณภาพ ประกอบดวย 4 หัวขอ คือ การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคา ความ
เสถียรดานคุณภาพ การลดความเสี่ยง และการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน        
 -  องคประกอบรอง (Sub-Elements) หมายถึง มิติในการจัดการคุณภาพที่เปนหัวขอ
ยอยขององคประกอบหลักและสะทอนผลการดําเนินงานรวมขององคประกอบหลัก มีเพียง 2 
องคประกอบหลักที่มีมิติดานคุณภาพ ไดแก ความเสถียรดานคุณภาพ และการพัฒนาโครงสราง
พ้ืนฐาน  
 -  ปจจัยรองรับ (Supplementary Factors) หมายถึง ปจจัยที่เปนพ้ืนฐานสําคัญและ
เปนคุณลักษณะที่สะทอนถึงคุณคาและระดับการจัดการคุณภาพขององคประกอบหลักและ
องคประกอบรองในระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
 ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของกลุมบริษัท Nitto มีรายละเอียดโครงสราง
หลักของระบบดังนี้ 
  3.1 การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคา (Customer Satisfaction 
Improvement : CS) เปนตัวชี้วัดตัวแรกที่สะทอนระดับการจัดการคุณภาพผานปจจัยรองรับ             
2 ตัว คือ  
   1. การสํารวจความพึงพอใจ (CS Survey : CSS1) เปนการปรับปรุงความ
พึงพอใจของลูกคาแบบ Kaizen โดยยึดตามผลการสํารวจในทุกป โดยจัดสงใบสํารวจความ   
พึงพอใจไปยังบริษัทลูกคาสําคัญๆ ผลจากการสํารวจจะถูกนําไปจัดทําเปนแผนการปรับปรุง 
ดําเนินการแกไขและติดตามผลตามวงจร PDCA วงจรการดําเนินการแสดงดังรูปที่ 26 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 วงจรการปรับปรุงความพึงพอใจของลูกคา 
 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
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   2. การตอบสนองอยางรวดเร็ว (Quick Response : CSS2) เพ่ือใหลูกคา   
พึงใจและไดรับคะแนนการสํารวจสูง บริษัทจึงจัดทําระบบที่ชวยใหสามารถตอบสนอง           
ขอรองเรียนจากลูกคาภายใน 24 ชั่วโมง ระบบชวยใหสามารถคนหา สอบกลับขอมูล และหา
มาตรการแกไขไดอยางรวดเร็ว สามารถตอบคําถามและสรุปรายงานรวมถึงมาตรการแกไขที่
จําเปนใหแกลูกคา แจงความคืบหนาเปนระยะในกรณีที่ตองใชเวลานานในการตอบสรุปรายงาน 
เครื่องมือ ที่บริษัท Nitto ไดนําระบบ Customer Claim Information System (CCIS) มาใชเปน
ฐานขอมูลนอกจากนี้ยังใชเทคนิค FMEA/FTA, QE Tool และเครื่องมือคุณภาพ Q7/N7 
  3.2 ความเสถียรของคุณภาพ (Quality Stability : QS) เปนตัวชี้วัดตัวที่สองที่มี
มิติในการจัดการคุณภาพโดยแยกเปน 2 หัวขอยอย ไดแก มิติในขั้นตอนวิจัยและพัฒนาซึ่ง
สะทอนระดับการจัดการคุณภาพผานปจจัยรองรับ 3 ตัว และในขั้นตอนการผลิตที่สะทอนระดับ
การจัดการคุณภาพผานปจจัยรองรับ 6 ตัว ดังตอไปน้ี 
   3.2.1 มิติในขั้นตอนการออกแบบวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D Stage : 
R&D) เนนจัดการความเสถียรของคุณภาพจากการออกแบบสินคาที่มีความแปรปรวนของ
คุณภาพในระดับต่ําเพื่อลดความเสี่ยงดานคุณภาพ ปองกันการเกิดของเสียซํ้า มีคุณลักษณะที่
สะทอนระดับการจัดการคุณภาพ 3 ตัว คือ 
     1. การใชประโยชนของปญหาในอดีต (Utilization of Past Trouble 
information : R&D1) มีการจัดทําคูมือคุณภาพการออกแบบ (Quality Design Guideline) สราง
จากหลักเกณฑงายๆ ที่คนพบจากขอมูลและประสบการณ รวมถึง Know How เกณฑการ
ออกแบบ ปญหาขอขัดของตางๆ เพ่ือปองกันการเกิดปญหาและนําไปใชงานในขั้นตอนการ
ทบทวนการออกแบบได   
     2. การทบทวนการออกแบบ (Design Review : R&D2) มีการนํา 
FMEA มาใชจัดการการเปลี่ยนแปลงและตั้งสมมติฐานของเสียที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการวิจัยและ
พัฒนาเพื่อออกแบบสินคาและกระบวนการออกแบบวิธี FMEA ชวยใหตระหนักถึงผลกระทบ
และปองกันการเกิดปญหาลวงหนา 
     3. โรบัส ดีไซด (Robust Design : R&D3) เปนวิธีการพัฒนาสินคา
หรือเทคโนโลยีเพ่ือบรรลุการลดตนทุนอยางมีประสิทธิภาพและปรับปรุงคุณภาพโดยเลือก
สภาวะการออกแบบที่ลดอิทธิพลของฟงคชั่นการกระจาย 
   3.2.2 มิติในขั้นตอนการผลิต (Manufacturing Stage : MFG) เนนจัดการ
ความเสถียรของคุณภาพจากการดําเนินงานในกระบวนการผลิต การนํา 5ส มาใช และการ
ปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานเปนพ้ืนฐานสําคัญ มีคุณลักษณะที่สะทอนระดับการจัดการ
คุณภาพ 6 ตัว คือ 
     1. คิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) เปนการปองกันของเสียรุนแรงหลุด
ไปยังกระบวนการถัดไป โดยเฉพาะถึงมือลูกคา   
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     2. การควบคุมพารามิเตอร (Parametric Control : MFG2) เปนการ
หาสภาวะที่เหมาะสมของวัตถุดิบและกระบวนการที่จะไมทําใหเกิดคุณภาพผิดปกติและควบคุม
ใหอยูภายในชวงสภาวะควบคุม  
     3. การควบคุมกระบวนการ (Statistical Process Control : MFG3) 
เปนการจัดการความผันผวนของสภาวะกระบวนการ เชน อุณหภูมิของตูอบ ความเร็วของ
สายพาน และทางเลือกของการตรวจสอบ เชน คาความเหนียวของกาว คาแรงกดของโฟม  
เปนตน  
     4. ไซดแมทชิง (Site-Matching : MFG4) เปนระบบการควบคุม
เกี่ยวกับวิธีการผลิตโดยรวมเพื่อใหสินคาของแตละสถานที่ผลิตมีคุณภาพเหมือนกันภายใตชื่อ
สินคาของ Nitto  
     5. กิจกรรมกลุมยอย (Global Activity Toward Excellence-GATE: 
MFG5) เปนการปรับปรุงคุณภาพในสายการผลิตและเพิ่มความตระหนักรูถึงการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง การสื่อสารแลกเปลี่ยนความรูกันในวงกวางมากขึ้น เปนการจัดการทั้งในสิ่งที่จับตองได
และไมได 
     6. การปองกันความผิดพลาด (Error-Proofing : MFG6) เปนระบบ
ปองกันความผิดพลาดจากคนซึ่งมี 2 ชนิด คือ ชนิดเตือน (Warning Type) เปนระบบการแจง
เตือนพนักงานเมื่อการทํางานผิดพลาด และชนิดกํากับดูแล (Regulatory Type) เปนระบบเพ่ือ
ควบคุมการดําเนินการปองกันเกิดการทํางานผิดพลาด   
  3.3 การลดความเสี่ยง (Risk Minimization : RM) เปนการดําเนินการสงขอมูลไป
ยังกลุมบริษัทโดยผานกิจกรรมของคณะกรรมการความเสี่ยงสินคา มีคุณลักษณะที่สะทอนระดับ
การจัดการคุณภาพ 2 ตัว คือ 
   1. การตอบสนองความเสี่ยงของสินคา (Response to Product Risks : 
RMR1) โดยจัดตั้งคณะกรรมการความเสี่ยงหรืออนุกรรมการ (Risk Committee / Subcommittee) มี
หนาที่นําเสนอการลดความเสี่ยงของสินคาของกลุม Nitto และอนุกรรมการซึ่งมาจากพนักงาน
ในแตละที่และหนวยงานที่เกี่ยวของเปนผูกําหนดแนวทาง  
   2. การลดความเสี่ยงของขอรองเรียน (Minimization of Quality Compensation 
Risks : RMR2) โดยพัฒนาคูมือการเรียกคาเสียหายดานคุณภาพ (Operation of Quality 
Compensation Guideline) เพ่ือใชปองกันความเสียหายจากการหลุดรอดของสินคาผิดปกติของ 
Nitto รวมถึงขยายการปองการไปถึงการเรียกคาเสียในทุกกระบวนการจากวัตถุดิบไปยังการใช
สินคาของลูกคา จนกระทั้งทิ้งทําลาย 
  3.4 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) เปนกิจกรรม
พ้ืนฐานสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ ประกอบดวย มิติในการจัดการคุณภาพ 2 ดาน ไดแก          
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มิติในการฝกอบรมคุณภาพซึ่งสะทอนระดับการจัดการคุณภาพผานปจจัยรองรับ 2 ตัว และมิติ
ของระบบสารสนเทศที่สะทอนระดับการจัดการคุณภาพผานปจจัยรองรับ 3 ตัว ดังตอไปน้ี 
   3.4.1 มิติดานการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพ (Quality Education : QED) 
เนนการพัฒนาโครงสรางพื้นฐานดวยการใหการอบรม การมีคุณลักษณะที่สะทอนระดับการ
จัดการคุณภาพ 2 ตัว คือ 
     1. การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (Quality Technique 
Educations : QED1) บริษัทจะดําเนินการฝกอบรมการนําเครื่องมือคุณภาพ (Quality Tools) 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ และการวิเคราะหตนไมแหงความลมเหลว (FMEA / 
FTA) และวิศวกรรมคุณภาพ (Quality Engineering) ไปใชปฏิบัติงาน  
     2. การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (Utilization of Quality 
Techniques: QED2) โดยเพิ่มระดับของประสบการณในการใชงานเครื่องมือคุณภาพจากการ
ปฏิบัติจริง 
   3.4.2 มิติดานระบบสารสนเทศ (Information System: INS) เนนการพัฒนา
โครงสรางพื้นฐานโดยนําระบบสารสนเทศมาใช มีคุณลักษณะที่สะทอนระดับการจัดการคุณภาพ 
3 ตัว คือ 
     1. การสอบกลับดวยฐานขอมูล (Integrated Databases for Tracing 
Histories : INS1) โดยนําเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชสอบประวัติ โดยจัดวางระบบที่สามารถ
ติดตามประวัติขอมูลที่เกี่ยวของกับคุณภาพไดทั้ง 2 ทิศทางของทุกกระบวนการ ตั้งแตเปน
วัตถุดิบไปจนถึงเปนสินคา  
     2. การใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความผิดพลาดดาน
คุณภาพ (Utilization of Databases  for Quality Failures : INS2)  นําฐานขอมูลคุณภาพและ
การวิเคราะหทางสถิติมาใชอยางมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ยังใชเครื่องมือคุณภาพมาชวย
วิเคราะห  
     3. การเทียบเคียง (Benchmarking : INS3) เปนวิธีการที่ทําใหได
ขอมูลจากการปฏิบัติงานที่ดีที่สุด (Best Practices) ของบริษัทอ่ืนมาเปนเกณฑเปรียบเทียบเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพ 
 
 4. คูมือ Raku Raku Lesson 
 Raku Raku Lesson เปนคูมือกําหนดแนวทางการพัฒนาและยกระดับการจัดการ
คุณภาพไปสูระดับที่ดีขึ้นตามเกณฑประเมินผลการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของกลุมบริษัท 
Nitto ในการทบทวนแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาตามคูมือ Raku Raku Lesson นี้ 
จะดําเนินการทบทวน 2 องคประกอบหลักภายใตโครงสรางหลักของระบบการจัดการคุณภาพ
แบบกาวหนา ไดแก ความเสถียรของคุณภาพ (เฉพาะมิติในขั้นตอนการผลิต เทานั้น จะไม
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ทบทวนมิติในขั้นตอนวิจัยและพัฒนา เน่ืองจากบริษัท Nitto[T] ไมไดมีการดําเนินการวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑภายในประเทศเองแตรับเอาเทคโนโลยีการออกแบบผลิตภัณฑที่ดําเนินการ
แลวเสร็จมาจากสํานักงานใหญและปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตามสภาวะเครื่องจักรที่ใชใน
โรงงาน) และการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ซึ่งประกอบดวย มิติของการจัดการคุณภาพ 2 มิติ 
คือ มิติดานการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพและมิติระบบสารสนเทศซึ่งหัวขอเหลานี้ Nitto[T] มีผล
การประเมินขีดความสามารถที่ยังต่ํากวาเกณฑ 
  4.1 ความเสถียรของคุณภาพ  ศึกษาแนวทางปรับปรุงในมิติการจัดการคุณภาพ
ในขั้นตอนการผลิต    
   1. คิวซีเกท (QC Gate : MFG1) แนวคิดของหัวขอคิวซีเกท คือ การตระหนัก  
ถึงความพึงพอใจของลูกคาของกระบวนการถัดไปโดยการจัดการไมใหเกิดของเสีย ใหจัดการ
หยุดปญหาตั้งแตยังเปนเพียงจุดเล็กๆ ปองกันของเสียไมใหเกิดขึ้นแตเน่ินๆ และไมใหของเสีย
หลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป QC Gate เปรียบเสมือนการมีประตูควบคุมที่ดักไมใหของเสีย
หลุดรอดออกไปโดยเฉพาะการหลุดรอดไปถึงลูกคา แนวทางดําเนินการและพัฒนาคิวซีเกท คือ 
ทําใหระบบควบคุมคุณภาพเกิดเปนรูปธรรมใน 2 สวน คือ การจัดทําระบบที่ใหความสําคัญกับ
กระบวนการพื้นฐาน การกําหนดเกณฑในการตัดสิน การรายงานไปยังหัวหนาหรือผูจัดการ และ
การกําหนดวิธีดําเนินการ ไดแก การตรวจสอบการรับเขา การตรวจในกระบวนการ และการสุม
ตรวจ เม่ือพบวาเกินกวาเกณฑใหตัดสินเปนของเสีย การใหอํานาจของผูตรวจสอบในการสั่ง
หยุดสายการผลิต การกําหนดตัวบงชี้การควบคุมพิเศษผลิตภัณฑเพ่ือปองกันการหลุดรอดของ
เสีย การสื่อสารกับกระบวนการถัดไปและกระบวนการกอนหนาเพื่อแจงกลับปญหา การพัฒนา
คิวซีเกท ทําใหมีโครงสรางการปองกันการหลุดรอดของเสีย ลดขอรองเรียนรุนแรงที่กอใหเกิด
การเรียกรองคาเสียหายเปนจํานวนมากได 
   2. การควบคุมพารามิเตอร (Parametric Control : MFG2) เปนการหา
สภาวะที่เหมาะสมของวัตถุดิบและกระบวนการที่ไมทําใหเกิดคุณภาพผิดปกติ และควบคุมใหอยู
ภายในชวงสภาวะนั้น แนวทางการดําเนินและพัฒนาพารามิเตอรควบคุม คือ การทําใหระบบ
สามารถควบคุมคาควบคุมใหอยูที่เสนคากลางเพื่อไมใหคาเกินกวาชวงควบคุม ปองกันการเกิด
ความผิดปกติ สามารถพัฒนาระบบนี้ไดดวยการทบทวนชวงการควบคุมกระบวนการและการ
ปรับปรุงความผิดปกติของกระบวนการ โดยเริ่มจากการเลือกเสนเปาหมาย (Target Line) เลือก
คุณลักษณะ (Characteristic) คนหาปจจัยทั้งหมด (Parameters) ที่เกี่ยวของกับคุณลักษณะที่
เลือก และกําหนดชวงการควบคุมของปจจุบัน ดําเนินการเก็บขอมูลของแตละพารามิเตอรที่
จําเปน จัดใหขอมูลถูกตอง วิเคราะหขอมูลดวยเครื่องวิเคราะห เชน วิธีการ MT จากนั้นจึงคนหา
สภาวะ (Condition) ของเปาหมายของพารามิเตอรที่ไมทําใหคุณลักษณะเกิดความผิดปกติซึ่ง
เปนการกําหนดขีดสูงสุดของพารามิเตอรที่ตองควบคุม ทดลองใชพารามิเตอรควบคุมใน
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กระบวนการผลิตและติดตามผลของพารามิเตอรที่ควบคุมจนกระทั่งปลอดจากสภาวะลมเหลว
และสามารถผลิตผลิตภัณฑภายใตสภาวะควบคุมได 
   3. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control : MFG3) 
เปนแนวทางควบคุมที่อาศัยเครื่องมือทางสถิติในการตรวจจับความแปรปรวนหรือผันแปรของ
กระบวนการ ความผันแปรที่ใชสถิติเขามาศึกษาจะตองเปนความผันแปรชนิดที่เกิดจากสาเหตุ
ธรรมชาติ มีคาคงที่ที่สามารถคาดคะเนได 
 สําหรับแนวคิดของระบบการควบคุมกระบวนการโดยใชสถิติ มีขั้นตอนการดําเนนิการ
ดังตอไปน้ี (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. 2551ข : 188) 
    ขั้นตอนแรก เปนการควบคุมกระบวนการ หรือการทําใหกระบวนการเปนมาตรฐาน 
(Process Standardization) คือ การควบคุมปจจัยนําออก (Output) ของกระบวนการใหอยูใน
ตําแหนงที่ควบคุม หรือคาที่กําหนด รวมถึงมิใหกระบวนการมีความผันแปรตางจากที่ออกแบบ
ไว โดยใชแผนภูมิควบคุมมาแยกความผันแปรที่เปนสาเหตุธรรมชาติออกจากสาเหตุความ
ผิดพลาด  
    ขั้นตอนที่สอง หาความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) จะทําการศึกษา
ภายหลังจาก สามารถควบคุมกระบวนการใหมี ความผันแปรของคาที่กําหนด ของกระบวนการ
อยูภายใตการควบคุมแลว โดยจะพิจารณาขนาดของความผันแปรที่มาจากสาเหตุธรรมชาติ 
เปรียบเทียบกับขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ (Product Specification) วาสามารถยอมรับได
หรือไม สําหรับดัชนีที่บอกความสามารถกระบวน ไดแก คา Cpk หรือ Cp เปนตน 
    ขั้นตอนที่สาม การปรับเปลี่ยนกระบวนการ (Process Change) หลังจากศึกษา
ความสามารถของกระบวนการแลว จะทําใหทราบขอบกพรองของผลิตภัณฑ กําหนดประเด็นใน
การแกปญหา (Troubleshooting) สามารถปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการได พิจารณาสาเหตุ
จากระบบ หรือสาเหตุของความผันแปร แลวกําหนดคาที่เหมาะสมของพารามิเตอรของ
กระบวนการ  
    เครื่องมือที่ใชในการควบคุมกระบวนการที่สําคัญ ไดแก แผนภูมิควบคุม (Control 
Chart) ซึ่งพัฒนาขึ้นโดยวอลเตอร ชิวฮารต แผนภูมิควบคุมเปนกราฟที่มีกลไกในการแยกความ
ผันแปรจากสาเหตุผิดธรรมชาติ (Special Cause) ออกจากสาเหตุธรรมชาติ (Common Cause) 
ของขอมูล มีแนวคิดของกลไกดังรูปที่ 27    
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UCL

LCL

สาเหตุผิดธรรมชาติ

ลําดับขอมูล

ความผันแปร
โดยสาเหตุ
ธรรมชาติ

 
 

รูปที่ 27 แนวความคิดของแผนภูมิควบคมุ 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 
    การควบคุมกระบวนการทางสถิติในระบบการจัดการคุณภาพเปนการจัดการความขึ้น
ลงของคุณลักษณะตัวเลือก (Alternative Characteristic) ไดแก เกณฑยอมรับ ความหนาของ       
ชั้นกาว ความกวางของโฟม เปนตน และสภาวะกระบวนการ (Process Condition) ไดแก อุณหภูมิ
ของการ Polymerizing อุณหภูมิ Drying คา Tension เปนตน ไดมีการประยุกตการใชงาน
แผนภูมิควบคุมโดยกําหนดใหมีแถบเหลืองเพ่ือเปนการเตือนระวัง ในกรณีที่ขอมูลอยูในแถบ
เหลืองจะเปนการเตือนใหตองปรับแตงเครื่องจักรเพื่อใหขอมูลกลับมาอยูคากลาง คาควบคุมตอง
ปรับใหอยูกึ่งกลาง ไมเกินโซนสีเหลือง ดังรูปที่ 28 การพัฒนาการควบคุมกระบวนการทางสถิติ
ใหเร่ิมจากการใชเสนควบคุมในสายการผลิตตัวอยาง จากนั้นใหใชแผนภูมิควบคุมเพ่ือหาความ
ผิดปกติ นําไปขยายผลใชงานในกระบวนการผลิตหลักเพื่อติดตามควบคุมคาไมใหเกินคาจํากัด 
การพัฒนาขั้นสูงขึ้นไปของการควบคุมกระบวนการทางสถิติใหใชรวมกับคุณลักษณะเชิง
คุณภาพ (Quality Characteristic) ของสภาวะการผลิต 
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รูปที่ 28 แสดงการประยุกตแผนภูมิควบคมุ 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
   
 แผนภูมิควบคุม  
 เปนเครื่องมือในการควบคุมกระบวนการโดยเริ่มจากการทํากระบวนการใหเปน
มาตรฐานโดยขจัดความผันแปรจากสาเหตุผิดพลาดที่เกิดจากการควบคุมกระบวนการออกไป 
แนวคิดของแผนภูมิควบคุมอยูที่การวิเคราะหกระบวนการแกไขปญหาคุณภาพทําใหทราบวา 
พารามิเตอรที่ตองควบคุม เม่ือพารามิเตอรที่ควบคุมผิดปกติไปจะตองดําเนินการตรวจสอบ
พารามิเตอรของปจจัยนําเขา การควบคุมกระบวนการที่ดีตองสามารถตรวจจับความผิดปกติ
ของพารามิเตอรควบคุม หรือพารามิเตอรของ Output และรูวากระบวนการปจจุบันแตกตางจาก
กระบวนการเดิมอยางไรซึ่งขึ้นอยูกับคาความคลาดเคลื่อนหรือความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่เกิดขึ้น
ซึ่งแสดงใหเห็นวากระบวนการมีความผิดปกติและไมอยูในคาควบคุม แนวความคิดการควบคุม
กระบวนการแสดงดังรูปที่ 29 
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รูปที่ 29 แนวคิดการควบคมุกระบวนการ 
 
 ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  (2551ข).  หลักการการควบคุมคุณภาพ.     
หนา 322. 
    
 ชนิดของแผนภูมิควบคุม แบงแยกได 2 ชนิด คือ แผนภูมิควบคุมแบบแปรผัน และ
แผนภูมิควบคุมแบบแอตทริบิวส สําหรับการศึกษาครั้งน้ี จะเนนเฉพาะแผนภูมิควบคุมแบบผัน
แปรเทานั้น มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 - แผนภูมิควบคุมแบบผันแปร เปนแผนภูมิควบคุมที่ควบคุมขอมูลที่มีผันแปรและ
สามารถประมาณคาเปนแบบตอเน่ืองได ขอมูลไดจากการวัดของสิ่งตัวอยางแบบกลุมยอย 
ไดแก แผนภูมิควบคุม Xbar-R และ Xbar-S และการวัดสิ่งตัวอยางอิสระ ไดแก แผนภูมิ X-MR 
รายละเอียดของแตละแผนภูมิควบคุมมีดังตอไปน้ี 
 1. แผนภูมิ Xbar-R เหมาะสมกับการควบคุมดวยขอมูลที่ไดจากการวัดแตมีการจัด
กลุมยอยไมเกิน 10 ตัว โดยตองประเมินความผันแปรจากภายในกลุมยอย พิจารณาความ
สม่ําเสมอของความผันแปรภายในกลุมกอนดวยแผนภูมิ R แลวจึงพิจารณาสภาวะการควบคุม
ดวยการพิจารณาความผันแปรระหวางกลุมดวยแผนภูมิ Xbar 
 2. แผนภูมิควบคุม Xbar-S สามารถใชไดทุกกรณีเหมือนแผนภูมิ Xbar-R เพียงแตมี
ความแตกตางกันเฉพาะการคํานวณคาความผันแปรดวยคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S) แทนคาพิสัย 
(R) และเนื่องจากการคํานวณ S ยากกวาคา R จึงมักจะใชแผนภูมิควบคุม Xbar-S เฉพาะใน
กรณีที่แผนภูมิควบคุม Xbar-R มีความไมเหมาะสมเทานั้น ไดแก กรณีขนาดกลุมยอยมีมากกวา 
10 ตัวอยาง หรือกรณีที่ขนาดกลุมยอยของแตละกลุมยอยมีจํานวนไมเทากัน  
 3. แผนภูมิควบคุม X-MR เหมาะสมกับการควบคุมดวยขอมูลที่ไดจากการวัดของสิ่ง
ตัวอยางอิสระเนื่องจากมีการผลิตแบบ Batch ที่มีความสามารถในการทําซ้ํา (Repeatability) สูง
มาก  

กระบวนการ ลูกคา

Input Control (x)

Output Control (y)
y = f(x)
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 4. คุณภาพที่เทาเทียมกันของรายการผลิตภัณฑระหวางตนทางที่ถายทอด (Transfer 
Source) กับปลายทางที่รับการถายทอด (Transfer End) เพ่ือใหเกิดม่ันใจวาสถานะการรักษา
มาตรฐานคุณภาพที่เทาเทียมกันของรายการผลิตภัณฑจะมีความถูกตองคงที่ และสามารถ
ปองกันการเกิดความแตกตางของคุณภาพผลิตภัณฑประเภทเดียวกันที่ผลิตจากตางโรงงาน 
การทํากิจกรรม Site-Matching เกิดจากแนวคิดการสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาโดยไดรับ
คุณภาพของผลิตภัณฑที่เหมือนกันภายใตชื่อสินคาเดียวกัน (Same Brand Same Quality : 
SBSQ) แนวคิด SBSQ ดําเนินการโดยจัดใหการดําเนินผลิตสินคาชนิดเดียวกันใหไดคุณภาพที่
เหมือนกัน (Same Product Same Quality : SPSQ)  การทํากิจกรรมไซด-แมทชิงตองพ่ึงพา
หนวยงานปฏิบัติ (Operating Entity) ที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหเขามาทํางานรวมกัน โดย
มอบหมายใหสวนงานที่เปนผูกําหนด (Supervising Sector) เปนผูดูแลรักษาสถานภาพ
ภายหลังการถายโอนการผลิต โครงสรางของ Site-Matching แสดงดังรูปที่ 30 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 แสดงโครงสรางของการทํา Site-Matching 
 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
                         

    แนวคิดของไซด-แมทชิงเปนการทําให 5Ms (Material, Machine, Method, Man และ 
Measurement) ของโรงงานมีมาตรฐานของคุณภาพที่เปนไปในทิศทางเดียวกัน ปองกันไมให
เกิดความแตกตางของคุณภาพในผลิตภัณฑชนิดเดียวกันโดยใหความสําคัญกับการสราง
มาตรฐานคุณภาพที่เทาเทียมกันของรายการ (Items) ที่ทําใหเกิดคุณภาพของผลผลิต เร่ิมตน
จากการตรวจวัด ประเมิน ทบทวน และเปรียบเทียบวิธีดําเนินการ กระบวนการ และวัตถุดิบ
ตามลําดับ โดยแบงขั้นตอนการทํากิจกรรม Site-Matching ออกเปน 3 ระยะ (Phase) ไดแก 
 ระยะที่ 1 กําหนดมาตรฐานคุณภาพของรายการผลิตภัณฑ (Setting Matching 
Items) โดยกําหนดตาม 5Ms เพ่ือใหมีคุณภาพที่เหมือนกันซ่ึงตองเร่ิมจากการตรวจวัดคุณภาพ 
ของผลิตภัณฑเพ่ือประเมินผลการทําไซด-แมทชิง 

Site B

Site C

Site A

Supervising 

ขาวสารทั่วไป

การชี้แนะนํา

ขาวสารที่ตองตัดสินใจ

Operating  
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 ระยะที่ 2 การดําเนินกิจกรรมตามมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑที่กําหนด  
(Working on Matching of Set Items)  
 ระยะที่ 3 การรักษาสถานภาพและปรับปรุงสถานะของมาตรฐานคุณภาพของรายการ
ผลิตภัณฑที่กําหนด (Maintaining and Improving the Matched Status)  
 ตารางที่ 11 แสดงหนวยงานรับผิดชอบกิจกรรมไซด-แมทชิงและเปาหมายของแตละ
ปจจัยนําเขา (5Ms) 
 
ตารางที่ 11 แสดงหนวยงานรับผิดชอบของการทํากิจกรรม Site-Matching และเปาหมาย 

หัวขอ Material Measurement Method Machine Man 
หนวยงาน
นํา (Lead 
Sector) 

ฝายวิจัยและ
พัฒนา 

ฝายคุณภาพ ฝายผลติ ฝายผลติ
และ 
Engineers 

ฝายผลติ 

หนวยงานที่
เกี่ยวของ 
(Related 
Sector) 

ฝายผลติ/    
จัดซื้อ/
คุณภาพ 

ฝายผลติ/ 
Engineers / 
วิจัยและพัฒนา 

ฝายคุณภาพ/ 
Engineers /
จัดซื้อ 

ฝาย
คุณภาพ/ 
Engineers 
/วิจัยและ
พัฒนา 

ฝาย
คุณภาพ/ 
Engineers 

เปาหมาย 
มาตรฐาน
คุณภาพ 
(Matching 
targets) 

คุณภาพ    
คุณลักษณะ
ภายนอก 
เครื่องวัด   
สวนประกอบ 
และ
คุณสมบัติ
ทางกายภาพ 

วิธีการวัด      
ขอกําหนดการ
การตรวจวัด 
มาตรฐานการ
สุม ขอบเขต
ตัวอยาง 

กระบวนการ
วิธีการ       
สภาวะของ
กระบวนการ  
สภาพแวดลอม 
มาตรฐานการ
ผลิต 

เครื่องจักร 
อุปกรณ
การวัด  
เครื่องมือ 

ระดับความ
ชํานาญของ 
ผูปฏิบัติงาน 

 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 

 ลําดับและกระบวนการ Matching ตามหัวขอ 5Ms มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. เร่ิมการ Matching จากตนกระบวนการไปยังปลายกระบวนการของแผนผังการ
ควบคุมคุณภาพ (QC Process Chart) ตามลําดับ ดังรูปที่ 31 โดยมีขั้นตอนดําเนินการปรากฎ
ดังรูปที่ 32 
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รูปที่ 31 แสดงสายการผลิตและลําดับการ Matching 
 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 

 
 

รูปที่ 32 ขั้นตอนการดําเนินการ Site-Matching 
 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 

 5. กิจกรรมกลุมคุณภาพยอย (Global Activity Toward Excellence : MFG5)  
 เปนกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพของบริษัท Nitto มีแนวคิดพื้นฐานมาจาก QCC สมาชิก
ที่เขารวมกิจกรรมมาจากหลายแผนก/ฝายจะทํากิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) ตามประเด็น

Process 1 Process 2 Process N
.....

Upstream Downstream
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ยุทธศาสตรของผูบริหาร ดําเนินการตามขั้นตอนของคิวซีสตอรี่ (QC Story) และวิเคราะหขอมูล
ดวยเครื่องมือคุณภาพ จากนั้นจึงปรับปรุงตามขอมูลที่วิเคราะหได รวมถึงการคนหาแนวทาง
ปองกันไมใหผลการปรับปรุงกลับสูสภาพเดิม การปรับปรุงจะใชระบบการสื่อสารกับสาขาทั่วโลก 
(Global Communication) เพ่ือใหมีการปรับเปลี่ยนและกําหนดแนวทางการพัฒนารวมกัน มีการ
ประเมินผลทั้งสิ่งที่สามารถวัดไดและไมสามารถวัดไดเพ่ือใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง เม่ือ
กิจกรรมกลุมคุณภาพยอยมีความกาวหนาจะเกิดความภาคภูมิใจและเต็มใจดําเนินการตอ  
 
 6. การปองกันความผิดพลาด (Error-Proofing : MFG6)  
 เปนแนวทางการควบคุมคุณภาพแบบของเสียเปนศูนยซึ่งมีชื่อเรียกหลายชื่อ ไดแก 
Mistake-Proofing หรือ Poka-Yoke ดังรูปที่ 33 การจัดการคุณภาพแบบน้ีเปนการรวมขั้นตอน
การปฏิบัติงานและการตรวจสอบเขาดวยกัน โดยใชอุปกรณในการตรวจสอบ ณ แหลงกําเนิด 
(Source Inspection) ในทางปฏิบัติมีการใชระบบปองกันความผิดพลาด Poka-Yoke ในอุปกรณ
แทนที่จะใหผูปฏิบัติงานเปนผูตรวจสอบความผิดพลาดของตัวเอง ระบบของ Poka-Yoke 
แบงเปน 2 ชนิด คือ Poka-Yoke ที่มีการตรวจสอบแบบเต็มรอย และ Poka-Yoke แบบ
ปอนกลับขอมูลอยางรวดเร็ว วิธีการใชงานระบบ Poka-Yoke แบงไดเปน 3 วิธี ไดแก วิธีแรกใช
การตรวจสอบการสัมผัส เปนการตรวจวาชิ้นงานมีการสัมผัสทางกายภาพหรือมีการถายเท
พลังงานกับอุปกรณดักจับหรือไม วิธีที่สองเปนการเทียบกับคาที่กําหนด วิธีนี้มักใชกับการ
ประกอบชิ้นงานที่มีจํานวนที่แนนอน และวิธีที่สามเปนการตรวจสอบขั้นตอนการเคลื่อนไหวเพื่อ
ดักจับวาการเคลื่อนไหวหรือขั้นตอนเกิดขึ้นในชวงเวลาที่แนนอนที่กําหนดไวหรือไม  
 การปองกันความผิดพลาดมี 2 ชนิด ไดแก แบบเตือน (Warning Type) เปนระบบที่
เตือนพนักงานเม่ือเกิดความผิดพลาด และแบบระบบควบคุม เชน เครื่องจักรหยุดอัตโนมัติเม่ือ
เกิดความผิดพลาด (พรเทพ เหลือทรัพยสุข; และวิทยา สุหฤทดํารง. 2550) มีแนวทางในการ
ดําเนินการเริ่มตนจากการตั้งสมมติฐานสิ่งที่อาจจะเกิดขอผิดพลาดที่มาจากธรรมชาติของคน 
โดยวางมาตรการแกไข กําจัดตนเหตุเพ่ือใหขอผิดพลาดลดลง การตรวจคนหาพื้นฐานการ
ทํางานและขอผิดพลาดของคนตามแผนผังการควบคุมคุณภาพกระบวนการ (QC Process Chart) 
โดยใชแผนผังแมทริกซ จากนั้นจึงวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอผิดพลาดวาสามารถกําจัดได
หรือไม ในกรณีที่ตองแกไขโดยเรงดวนใหจัดทําระบบการปองกันการหลุดรอดของเสีย เชน การ
ตรวจสอบ และจัดใหมีกิจกรรมการตรวจหา เรียนรูขอผิดพลาดของคน ขยายผลการตรวจหา
ขอผิดพลาดจากคนซึ่งเปนเหตุการณในอดีตไปยังการทํางานอื่นๆ ที่อาจจะเกิดขอผิดพลาด
เชนเดียวกันได ดําเนินการอยางตอเน่ืองในการตรวจหาขอผิดพลาดของคนที่อาจเกิดขึ้น รวมทั้ง
จัดสิ่งแวดลอมการทํางานที่ไมกอเกิดขอผิดพลาดและทํากิจกรรมการปองกันความผิดพลาดของ
คนอยางตอเน่ือง 
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รูปที่ 33 แสดงแนวความคดิของการตรวจสอบ ณ แหลงกําเนิดเพื่อปองกันความผิดพลาด 
 
 ที่มา: พรเทพ เหลือทรัพยสุข; และวิทยา สุหฤทดํารง.  (2550).  การปองกันความ
ผิดพลาด. หนา 45. 
 
  6.1 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) ศึกษา
แนวทางปรับปรุงในมิติการจัดการคุณภาพของการฝกอบรมดานคุณภาพ และดานระบบ
สารสนเทศ 
 
 มิติการจัดการคุณภาพของการฝกอบรมดานคุณภาพ 
 1. การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (Quality Technique Educations : QED1)   
กลุมบริษัท Nitto ใหความสําคัญกับการฝกอบรม 3 เร่ือง คือ เครื่องมือคุณภาพ (Quality Tools) 
ซึ่งไดแก เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด และเครื่องมือคุณภาพใหม 7 ชนิด การวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบและการวิเคราะหตนไมแหงความลมเหลว (FMEA/FTA) และวิศวกรรมคุณภาพ 
(Value Engineering) การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพชวยใหสามารถรวบรวมและ
วิเคราะหขอมูลสําหรับการปรับปรุงคุณภาพไดอยางมีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลที่ดียิ่งขึ้น 
จะจัดตั้งคณะกรรมการดําเนินงานเพื่อจัดทําแผนการฝกอบรม ดําเนินการฝกฝนและสรางผูสอน
ของแตละโรงงาน จัดการอบรมคุณภาพตามการจัดการในแตละโรงงาน จัดระบบการตรวจสอบ
คุณภาพตามลําดับการรับรองผลการฝกอบรม การนําไปปฏิบัติใชจริง ในการพัฒนาเพื่อ
ยกระดับจะเริ่มจากการจัดใหมีการฝกอบรมคุณภาพ จัดการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพใหเกิด

การคนพบความผิดพลาด

กอนเขากระบวนการผลิต

การปอนขอมูลกลับ

และการแกไขปญหา

กระบวนการ

ที่ไมมีของเสีย

การตรวจสอบ ณ แหลงกําเนิด
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ความตอเนื่องตามแผนที่วางไว จัดการศึกษาอบรมตามที่มีความจําเปนโดยผูฝกสอนภายใน
บริษัทเองและฝกปฏิบัติการใชงานจริง  
 2. การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (Utilization of Quality Techniques: QED2) 
เพ่ือยกระดับประสบการณการใชเครื่องมือคุณภาพที่ไดเรียนรูจากการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิค
คุณภาพ (QED1) มาฝกใชในขั้นตอนการทําไคเซ็น (Kaizen) ตามวงจรเดมมิง เครื่องมือ
คุณภาพตางๆ ที่นํามาใชในขั้นตอนของวงจร PDC มีรายละเอียดแสดงดังตารางที่ 12 
 
ตารางที่ 12 แสดงการใชเครื่องมือคุณภาพในขั้นตอน P D C 
ข้ันตอน หัวขอ เครื่องคุณภาพที่สามารถนํามาใช 

1.การหาปญหา การเลือกหัวขอ ผังกลุมความคิด ผังความสัมพันธ ใบตรวจเชค็
แผนผังพาเรโต 

2.การวิเคราะหสถานการณ
ปจจุบันและการวางแนวทาง 

ผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา ผังความ 
สัมพันธ  ผังกลุมความคิด 

Plan  
(P) 

3.การเตรียมวางแผนกิจกรรม
รวม 

แผนการแกไข (Action Plan)  Gantt Chart 

4.การวิเคราะหสถานการณ
ปจจุบัน 

ผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา  ผังความ 
สัม พันธ  การวิ เคราะหข อบกพร องและ
ผลกระทบ (FMEA) ผังตนไมหรือผังระบบ
โครงสราง (FTA) โรบัสดีไซด (Robust 
Design) 

5.การแกไขและลําดับ
ความสําคัญ การตั้งคาเปาหมาย 

ผังกลุมความคิด ผังความสัมพันธ 

6.การเตรียมวางแผนกิจกรรม แผนการแกไข (Action Plan) Gantt Chart 

Do 
(D) 

7.เริ่มการทําไคเซ็น ใบตรวจเช็ค แผนผังควบคุม 
Check 

(C) 
8.ตรวจสอบผล เปรียบเทียบผล 
หาปญหา 

แผนผังพาเรโต ใบตรวจเช็ค แผนผังควบคุม  
ผังตนไมหรือผังระบบโครงสราง (FTA) 

 

 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 

    มิติการจัดการคุณภาพดานระบบสารสนเทศ 
 1. การสอบกลับดวยฐานขอมูล (Integrated Databases for Tracing Histories : 
INS1) ใชเทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อจัดทําระบบขอมูลที่สามารถสอบกลับหาขอมูลเกี่ยวกับความ
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แปรผันคุณภาพไดทั้ง 2 ทิศทาง คือ การสอบกลับคนหาสาเหตุการเกิดโดยเริ่มจาก Lot No. 
ของผลิตภัณฑ สอบกลับไปยังกระบวนการผลิตภัณฑ จนกระทั่งถึงวัตถุดิบ ผูสงมอบวัตถุดิบ 
เรียกการสอบกลับน้ีวา การสอบกลับยอนหลัง (Backward Traceability) สวนการอีกทิศทางเปน
การคนหาชวงการกระทบ เร่ิมจากวัตถุดิบ กระบวนการผลิตจนกระทั่งเปนผลิตภัณฑ เรียกการ
สอบกลับแบบนี้วา การสอบกลับไปขางหนา (Forward Traceability) สําหรับขอมูลที่เกี่ยวของ
กับความแปรผันทางคุณภาพ ไดแก สภาวะการผลิต (Production Condition) ประวัติการซอม
บํารุง ของเสีย ความความผิดปกติของกระบวนการ เปนตน สิ่งที่เกี่ยวของกับความแปรผัน
คุณภาพ ไดมาจากผลการตรวจวัดที่กระบวนการรับเขา (Incoming Inspection) การตรวจวัดใน
กระบวนการ การตรวจวัดกระบวนการสงมอบสินคา ในการวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงคุณภาพจะใช
ขอมูลการสอบกลับเหลานี้ ในการพัฒนาเพื่อยกระดับขึ้นไปสูขั้นที่สูงขึ้นจะตองสามารถหา
วิธีการสอบกลับผลิตภัณฑไปยังวัตถุดิบที่ใช รวมถึงการพัฒนาระบบเพื่อการสอบกลับประวัติ
ของสายการผลิตหลัก ระบบการสอบกลับคนหาประวัติการผลิตที่จะชวยใหสามารถตอบขอ
รองเรียนภายใน 24 ชั่วโมงได และนําระบบการสอบกลับประวัติการผลิตมาใชสนับสนุนการ
ปรับปรุงคุณภาพ  
 2. การใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ (Utilization     
of Databases for Quality Failures : INS2) โดยใชการวิเคราะหทางสถิติ  ฐานขอมูลที่จัดทํา
ประกอบดวย ฐานขอมูลขอรองเรียนซ่ึงจัดเก็บในรูปไฟล Excel แบงตามรหัสสินคา ลักษณะของ
เสียและสาเหตุ ในการวิเคราะหจะใชพาเรโตและกราฟเพื่อคนหาหัวขอที่สําคัญ และฐานขอมูล
ผลการตรวจวัดซึ่งไดจากการใชเครื่องมือทางสถิติวิเคราะหขอมูลการตรวจสอบ คนหาความ 
สามารถของกระบวนการเพื่อปรับปรุงคุณภาพอยางตอเน่ือง กําหนดหัวขอขึ้นเพ่ือชวยในการนํา
ปญหาในอดีตมาทบทวนในขั้นตอนการออกแบบกระบวนการผลิตและปองกันการเกิดปญหาซ้ํา  
 3. การเทียบเคียง (Benchmarking : INS3) คือ การวิเคราะหจุดแข็งจุดออนในการ
ดําเนินงานของตนเปรียบเทียบกับของผูอ่ืนหรือหนวยงานอ่ืน และคนหาวิธีการที่สามารถ
ปรับปรุงใหดีขึ้น สวนใหญดําเนินการโดยใชการศึกษาเปรียบเทียบกับบริษัทที่เหนือกวาหรือ
บริษัทที่เปนเลิศทั้งที่อยูในอุตสาหกรรมเดียวกันหรือนอกกลุมอุตสาหกรรมก็ได ผลจากการ
เปรียบเทียบรวมถึงองคความรูที่พบจะถูกนํามาใชในการวางแผนปรับปรุงองคการของตนเองให
มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น การเทียบเคียงเปนกระบวนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงอยางตอเน่ือง             
มีความพยายามปรับปรุงใหทัดเทียมและลํ้าหนาบริษัทอ่ืนโดยมีเปาหมายเพื่อใหบริษัทกาวขึ้น
ไปสูการเปนตัวเทียบเคียงสําหรับองคการอ่ืนตอไป การเทียบเคียงมักเริ่มตนจากตัวเองออกไป
ยังภายนอก ขั้นตอนและรายละเอียดสําคัญในการทําเทียบเคียงมีดังน้ี (พีรศักดิ์ วรสุนทโรสถ. 
2542) 
     ขั้นตอนที่ 1 วางแผนหาจุดออนที่สําคัญที่ตองการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงโดยให
เนนจุดออนที่เปนจุดใหญๆ ที่มีผลตอการดําเนินธุรกิจสูง จากนั้นกําหนดหัวขอที่จะทําการ
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เทียบเคียง กําหนดขอบเขตของการศึกษาวิจัยเปรียบเทียบ จัดทีมงานที่ตองมีความเขาใจในการ
ทําเทียบเคียงซึ่งตองเปนบุคคลที่มีความเกี่ยวของในประเด็นที่จะทําการเทียบเคียงและมาจาก
หลายๆ สวนในองคการเพื่อประโยชนในการเสริมขอมูลแลกเปลี่ยนความคิดเห็น การกําหนด
ขอบเขต วางแผนการเทียบเทียงตองดําเนินการโดยทีมงาน การวางแผนดําเนินการตามแนวคิด 
PDCA และใช 5W 2H ประกอบในแผนดวย  
    ขั้นตอนที่ 2 เก็บขอมูลและทําการวิจัยในแตละจุดสําคัญซ่ึงมักใชจุดออนเปนหัวขอ 
พยายามวิจัยหาบริษัทหรือองคการที่มีจุดแข็งในจุดออนของบริษัทและใชมาตรฐานของบริษัท
หรือองคการที่เหนือกวามาเปนเทียบเคียง กอนการเทียบเคียงจะตองศึกษาขอมูลเบื้องตนของ
องคการที่เปนตัวเทียบเคียง วางแผนกําหนดทําการเทียบเคียง นําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะห
ตรวจสอบความเขาใจโดยใชแนวความคิด PDCA และใช 5W 2H เพ่ือใหแนชัดวาไดขอมูลที่
ถูกตองมา  
    ขั้นตอนที่ 3 วิเคราะหเพ่ือคนหาวิธีการใหมที่จะนําไปพัฒนาเปนกระบวนการใหม 
ของบริษัท โดยนําขอมูลมาวิเคราะหสาเหตุตามความแตกตางของความไดเปรียบและ
เสียเปรียบ ตองปรับขอมูลใหอยูในรูปแบบเดียวกัน เปรียบเทียบในสิ่งที่เหมือนกันวาสิ่งที่บริษัท
ทําอยูในปจจุบันมีความแตกตาง มีชวงทิ้งหางจากบริษัทหรือองคการที่เทียบเคียงมากนอย
เพียงใด วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดังกลาวและหาวิธีการในการปรับปรุงพัฒนาในดานตางๆ
ใหดีขึ้น จากนั้นกําหนดเปาหมายในการพัฒนาไปสูจุดที่ตองการเหนือบริษัทหรือองคการที่
เทียบเคียง ตองศึกษาและคนหาองคความรูตางๆ มาใชในกระบวนการทางธุรกิจ และใช 5W 2H 
ในการตั้งคําถามซ้ําๆ อยางครบวงจร  
    ขั้นตอนที่ 4 ลงมือปฏิบัติ เร่ิมจากปรับปรุงกระบวนการใหมและแกไขขอบกพรอง
ตางๆ ตามแผนใหมที่วางไว แผนดําเนินการจะตองไดรับอนุมัติจากผูมีอํานาจตัดสินใจ จากนั้น
จัดเตรียมทีมงาน กระจายแผนไปสูทีมงานเพื่อใหเขาใจจุดมุงหมาย เปาหมาย และผลประโยชน
ที่ตองการตรงกัน ลงมือปฏิบัติ ติดตาม ประเมินผลเปนระยะๆ โดยใชตัวชี้วัดทั้งทางตรงและ
ทางออม และปรับเปลี่ยนแผนเมื่อสถานการณเปลี่ยนแปลงไป  
   การเทียบเคียงจะใหผลลัพธที่ดีก็ตอเม่ือดําเนินการอยางตอเน่ืองโดยอิงวงจร PDCA  
ในบางครั้งตองจัดทํามาตรฐานของแตละชวงวงจรเพื่อปองกันการกลับสูสภาพที่ต่ําลง การใช 
5W 2H ในการตั้งคําถามเพื่อคนหาขอสังเกตและสาเหตุจนเกิดเปนความเขาใจอยางถองแท 
กระบวนการเทียบเคียงแสดงดังรูปที่ 34 
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รูปที่ 34 แสดงกระบวนการจัดทําการเทียบเคียง 
 
 ที่มา : พีรศักดิ์ วรสุนทโรสถ. (2542). รวบรวมจากวัดรอยเทาชาง.  ไมปรากฏ   
เลขหนา. 
 
    ในการพัฒนาแนวทางการเทียบเคียงเพ่ือยกระดับการจัดการคุณภาพไปสูขั้นที่สูงขึ้น
ไปจะตองพิจารณาและกําหนดหัวขอในการทําการเทียบเคียงอยางตอเน่ือง เก็บขอมูลความ
แตกตางระหวางการเทียบเคียงในอดีตและปจจุบัน ดําเนินการเทียบเคียงกับคูแขงเทาที่จําเปน 
และเทียบเคียงเปนระยะกับคูแขงและบริษัทตางอุตสาหกรรมที่ประสบความสําเร็จ บริษัทที่
ประสบความสําเร็จทางธุรกิจถือเปนตัวเทียบเคียงที่สําคัญใหกับบริษัทอ่ืนๆ ได 
 
 

ประเมินคูแขง

วันน้ีเราเปน/คือ ?

วิสัยทัศน

เราตองการเปน

อะไร ?

ทิศทางกลยุทธ

แบบตัวอยางที่ดี

วิเคราะหชองวาง

ลําดับความสําคัญ

พัฒนาแผนยุทธวิธี

บุคคล
ทีม

ตรววัด

เราตองทําอยางไร

เรารูไดอยางไร

เม่ือเปนส่ิงน้ัน ??
?

ปจจุบันเราอยูในตําแหนงไหน

และ เราตองการไปเปนที่

ตําแหนงไหน ?

อะไรที่เราจําเปนตอง

ทํากอน ?

เราตองทําอยางไร

เพ่ือบรรลุยังส่ิงน้ัน ?

ใครทํา?

เรามีวิธีทําอยางไร ?
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 5. การประเมินความสามารถในการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
           บริษัท Nitto สํานักงานใหญกําหนดใหมีการติดตามและประเมินผลการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาโดยการใชแบบฟอรมที่เรียกวาแบบฟอรมการประเมินตนเอง (Self - 
Assessment) ดังรูปที่ 35 ผูจัดการคุณภาพของแตละสาขาเปนผูรับผิดชอบในการประเมิน
ความสามารถในการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาโดยมีรอบเวลาการประเมินทุกๆ 3 เดือน 
สํานักงานใหญโดยหนวยงานการควบคุมการจัดการคุณภาพกลาง (Central Quality Management: 
CQM) จะสงจดหมายอิเล็กทรอนิกสแจงเตือนและกําหนดวันจัดสงผลการประเมินกลับไปยัง
สํานักงานใหญ สําหรับสเกลในแบบประเมินจะใชคะแนน 1 ถึง 5 แสดงระดับคาของความ 
สามารถในการจัดการคุณภาพ โดยตัวเลขที่มีคานอยที่สุด (1) หมายถึง ระดับความสามารถใน
การจัดการต่ํา ตัวเลขที่มีคาสูงสุด (5) หมายถึง ระดับความสามารถในการจัดการสูงสุด แตละ
หัวขอประเมินและระดับคะแนนจะมีคําอธิบายกํากับอยู ในกรณีที่หนวยงานดําเนินกิจกรรมของ
แตละหัวขอตามเกณฑและคําอธิบายขอใดซึ่งตองมีอัตราการยอมรับมากกวารอยละ 70 
หนวยงานจะไดรับคะแนนประเมินตามคาตัวเลขในแตละเกณฑที่ระบุไวในแบบฟอรมการ
ประเมินตนเอง แตถากิจกรรมใดที่เปนไปตามเกณฑคําอธิบายโดยมีอัตราการยอมรับระหวาง
รอยละ 20 แตไมถึงรอยละ 70 ใหประเมินคะแนน เปน +0.5 เชน 2.5 3.5 และ 4.5 เปนตน 
ระดับสเกลการประเมินและอัตราการยอมรับ แสดงดังรูปที่ 36 
 

 
 

รูปที่ 35 สวนหนึ่งของแบบประเมินตนเอง (Self Assessment) 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
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รูปที่ 36 ความสัมพันธของระดับสเกลและอัตราการยอมรับ 
 
 ที่มา : Nitto Denko Cooperation.  (2011b).  Nitto Handbook Raku Raku Lesson.  
Online. 
 
 ในชวงปลายป พ.ศ.2549-2550 สภาพเศรษฐกิจของสหรัฐอเมริกาไดรับผลกระทบ
จากวิกฤติการณทางการเงินของสถาบันการเงินขนาดใหญซึ่งเปนตัวขับเคลื่อนเศรษฐกิจอัน
เน่ืองมาจากการปลอยเงินกูเกินจริงและปญหาหนี้เสียจากอสังหาริมทรัพย ปญหาน้ีไดสงผล
กระทบเปนลูกโซไปทั่วประเทศยุโรป ตลาดผูบริโภคของอเมริกาและยุโรปเปนตลาดใหญอันดับ
หน่ึงของโลก ผลกระทบนี้เชื่อมโยงถึงการสงออกสินคาไปยังตลาดอเมริกาและยุโรปเน่ืองจาก
สหรัฐอเมริกาเปนตลาดสงออกอันดับหนึ่งของไทย นอกจากนี้ความผันผวนของตลาดเงินโลก
จากการที่ธนาคารกลางสหรัฐอเมริกาประกาศลดอัตราดอกเบี้ยลงต่ํามากทําใหเงินทุนไหลเขา
ประเทศไทย กระทบตออัตราแลกเปลี่ยน ทําใหเงินบาทแข็งคา ภาคอุตสาหกรรมการสงออก 
เชน รถยนต และอิเล็กทรอนิกส ตางไดรับผลกระทบตามมาเชนกัน สงผลใหหลายๆ ประเทศใน
เอเชียรวมทั้งไทยเริ่มหันมาทําการคาขายกันเองในภูมิภาคมากขึ้นเพราะไมตองการที่จะพ่ึง
ตลาดการสงออกของอเมริกาและยุโรป นอกจากนี้ยังเปนผลจากการเปดการคาเสรีของกลุม
อาเซียนและการลดกําแพงภาษีลงของประเทศในเอเชียดวยกัน การเปดเสรีการคาของประเทศ
จีนและอินเดียที่มีมากขึ้นทําใหภูมิภาคเอเชียแปซิฟกกลายเปนตลาดการคาใหญของโลกที่มี
ความสําคัญ 
 จากสถานการณขางตนสงผลกระทบตออุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM ของกลุม
บริษัท นิตโตเด็นโกะ (Nitto Denko Corporation : Nitto Group HQ) ซึ่งเปนบริษัทสัญชาติ
ญี่ปุนที่มีโรงงานผลิตกระจายอยูในโซนตางๆ ทั่วโลก ไดแก ยุโรป อเมริกาเหนือ เอเชีย
ตะวันออก และเอเชียใตซึ่งรวมถึงประเทศไทยดวย Nitto Group HQ จําเปนตองพัฒนา
ความสามารถในการแขงขันใหเหนือกวาคูแขงที่อยูในอุตสาหกรรมเดียวกันเพ่ือใหมีตนทุนลดลง
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ในขณะที่ยังคงรักษาคุณภาพในระดับเดิมหรือดีกวาไว  จึงไดกําหนดนโยบายใหบริษัทในเครือ
ทั้งหมดตองเรงปรับปรุงผลการดําเนินงานตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
(Advanced Quality Management) หรือระบบ AQM ซึ่งเปนระบบที่ Nitto Group HQ ได
พัฒนาขึ้น นโยบาย AQM เปนระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาอยางตอเน่ือง เนน
ดําเนินการจัดการคุณภาพเชิงรุกเพื่อปองกันการเกิดปญหาและมุงเนนที่การสรางความเชื่อถือ
แกลูกคา นอกจากนี้ Nitto Group HQ ยังมีเปาหมายที่จะเปนบริษัทชั้นนําดานคุณภาพในป 
ค.ศ. 2018 (พ.ศ. 2561) โดยกําหนดเปาหมายของคะแนนเฉลี่ยจากการประเมินการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาจะตองเทากับหรือสูงกวา 4 จากคะแนนเต็ม 5 คะแนน ผูบริหารของ
บริษัท Nitto[T] จึงเห็นถึงความจําเปนในการประเมินความสามารถในการจัดการคุณภาพตาม
ระบบ AQM เพ่ือปรับปรุงการจัดการคุณภาพใหดีขึ้นและยกระดับไปสูเปาหมายการมีคะแนน
เฉลี่ยของปจจัยรองรับซ่ึงเปนคุณลักษณะที่สะทอนถึงคุณคาและระดับการจัดการคุณภาพของ
องคประกอบหลักและองคประกอบรองในระบบ AQM ของกลุม Nitto Group HQ ที่สูงกวา 4 
คะแนน บริษัท Nitto[T] จึงดําเนินการรวบรวมขอมูลผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนายอนหลัง 3 ป ตั้งแตป ค.ศ. 2008 ถึง ป ค.ศ. 2010 ปรากฎผลดังตารางที่ 13 
 ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของบริษัท Nitto สอดคลองกับรูปแบบการ
จัดการคุณภาพในอนาคตโดยอิงหลักการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ ปจจัยรองรับภายใต
โครงสรางของระบบ AQM อาศัยแนวทางการพัฒนาเพื่อควบคุมและยกระดับการปรับปรุง
คุณภาพโดยใชเทคนิคและเครื่องมือคุณภาพทั้งเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด เครื่องมือคุณภาพ
แบบใหม 7 ชนิด การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (SPC) การวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) และการวิเคราะหผังตนไมหรือผังระบบโครงสราง (FTA) โดยมีแนวคิด
พ้ืนฐานวากระบวนการถัดไปคือลูกคา การทําใหเปนมาตรฐานและการปองกันความผิดพลาด 
นอกจากนี้ยังมีกระบวนการสงเสริมการจัดการคุณภาพในทุกระดับชั้นของพนักงานเพ่ือกระตุน
ใหเกิดการมีสวนรวมของพนักงานทุกคน ทุกหนวยงานและทุกระดับ  
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ตารางที่ 13 ผลประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาป 2008-2010 ของ Nitto[T] 
ป 2008 ป 2009 ป 2010 

องคประกอบหลัก (AQM Elements) ปจจัยรองรับ (Supplementary Factors) 
คะแนน คะแนน คะแนน 

1.1.1 การสํารวจความพึงพอใจ (CS Survey : CSS1) 2.0 4.0 3.0 
1. การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
(Customer Satisfaction Improvement : CS) 

1.1.2 การตอบสนองอยางรวดเร็ว (Quick Response : 
CSS2) 

4.0 4.0 4.0 

2.1.1 การใชประโยชนของปญหาในอดีต 
(Utilization of Past Trouble Information : (R&D1) 

2.0 2.0 2.0 

2.1.2 การทบทวนการออกแบบ 
(Design Review : R&D2) 

2.0 3.0 2.0 

2.1 ขั้นตอนการวิจัยและ 
พัฒนา 
(R&D) Slage : R&D) 

2.1.3 โรบัส ดีไซด (Robust Design : R&D3) 1.0 1.0 1.0 
2.2.1 คิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) 2.0 3.0 3.0 
2.2.2 พารามิเตอรคอนโทรล (Parametric Control : 
MFG2) 

1.0 2.0 1.0 

2.2.3 การควบคุมทางสถติิ (Statistic Process Control : 
MFG3) 

2.0 4.0 4.0 

2.2.4 ไซดแมทชิง (Site-Matching : MFG4) 4.0 3.0 3.0 
2.2.5 กิจกรรมกลุมยอย 
(Global Activity Toward Excellence : GATE : MFG5) 

4.0 4.0 4.0 

2. ความเสถียรดานคุณภาพ 
(Quality Stability : QS) 

2.2 ขั้นตอนการผลิต 
(Manufacturing Stage : 
MFG) 

2.2.6 การปองกันความผิดพลาด 
(Error-Proofing : MFG6) 

2.0 2.0 2.0 

3.1.1 การตอบสนองตอความเสี่ยงของสินคา 
(Response to Product Risks : RMR1) 

2.0 4.0 4.0 
3. การลดความเสี่ยง 
(Risk Minimization : RM) 

3.1.2 การลดความเสี่ยงของการรองเรียนคุณภาพ 
(Minimization of Quality Compensation Risks : 
RMR2) 

3.0 3.0 3.0 

4.1.1 การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ 
(Quality Technique Educations : QED1) 

3.0 4.0 4.0 
4.1 การฝกอบรมดาน 
คุณภาพ 
(Quality Education : 
QED) 

4.1.2 การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ 
(Utilization of Quality Techniques : QED2) 

3.0 3.0 3.0 

4.2.1 การสอบกลับดวยฐานขอมูล 
(Integrated Databases for Tracing Histories : INS1) 

2.0 3.0 3.0 

4.2.2 การใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความ
ผิดพลาดดานคุณภาพ 
(Utilization of Databases for Quality Failures : INS2 

1.0 3.0 3.0 

4. การพัฒนาโครงสราง 
พ้ืนฐาน (Infrastructure 
Development : ID) 4.2 ระบบสารสนเทศ 

(Information System : 
INS) 

4.2.3 การเทียบเคียง (Benchmarking : INS3) 1.0 1.0 1.0 

 
 
 
   



 

บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 วิทยานิพนธเร่ืองการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของอุตสาหกรรมเคมีประเภท 
EPDM ซึ่งดําเนินการวิจัยโดยใชบริษัทนิตโต เด็นโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด (Nitto 
[T]) เปนหนวยวิเคราะห เปนการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) ผูวิจัยไดกําหนด
ขั้นตอนดําเนินการวิจัยโดยเริ่มจากการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto[T] ยอนหลัง 3 ป (ป ค.ศ. 2008-2010) นําผลไปเทียบเคียงกับบริษัทในเครือ 
10 บริษัทที่ตั้งอยูในประเทศญี่ปุน (Nitto[J]) และดําเนินการสอบทานขอมูลผลการเปรียบเทียบ
อีกครั้งดวยแบบสํารวจเบื้องตน (Preliminary Survey) เพ่ือกําหนดปจจัยรองรับที่ตองการ
ปรับปรุงตามนโยบายของกลุมบริษัทนิตโตเด็นโกะ (Nitto Group HQ) จากนั้นจึงดําเนินการ
ทบทวนองคความรูเกี่ยวกับแนวคิดการจัดการคุณภาพ การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคการ 
ควบคูไปกับการศึกษาแนวทางจากคูมือ Raku Raku Lesson ของ Nitto Group HQ และ
งานวิจัยที่เกี่ยวของกับแนวคิดการจัดการคุณภาพ และพัฒนาแบบสอบถามซึ่งเปนเคร่ืองมือใน
การวิเคราะหระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอแนวทางการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] เพ่ือจัดลําดับปจจัยรองรับที่ตองการปรับปรุงและนําไปจัดทํา
แผนปฏิบัติการเพื่อยกระดับการจัดการคุณภาพไปสูคะแนนที่ตั้งเปาหมายไว ขั้นตอนดําเนิน  
การวิจัยดังกลาวแสดงไดดังรูปที่ 37 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง  
 การวิจัยน้ีเปนการศึกษาระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ประชากร  
ของการวิจัยจึงหมายถึงพนักงานของ Nitto[T] ทั้งหมดซึ่งมีจํานวนทั้งสิ้น 212 คน ทั้งน้ีได
แบงกลุมตัวอยางออกเปน 3 กลุมตามลักษณะของขั้นตอนการวิจัย ไดแก   
 1. กลุมตัวอยางในขั้นตอนการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto[T] และการเทียบเคียง Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป 
  ผูวิจัยใชกลุมตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive Samples) โดยเลือกบริษัทในเครือ 
10 บริษัทที่ตั้งอยูในประเทศญี่ปุนมาใชเปนตัวเทียบเคียงผลการประเมิน ทั้งน้ีพิจารณาจาก
ความสามารถในการเขาถึงขอมูลและความเปนประเทศในภูมิภาคเอเชียที่มีตลาดและความ
ตองการของลูกคาที่ใกลเคียงกัน 
 2. กลุมตัวอยางในขั้นตอนการสํารวจเบื้องตน 
  ผูวิจัยเลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง โดยเลือกบุคคลที่เกี่ยวของกับ หรือมีหนาที่
รับผิดชอบในการดําเนินการตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
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รูปที่ 37 ขั้นตอนดําเนินการวิจัย 
 

 

ทฤษฎีเกี่ยวกับ 
การจัดการคุณภาพ 

แนวทาง & คูมอื 
การประเมิน AQM ของ  

Nitto Group HQ 

 
งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

การสํารวจเบื้องตน  
(Preliminary Survey)  

สรางแบบสอบถาม และ 
ตรวจสอบคุณภาพ 
ของแบบสอบถาม 

จัดทําแผนปฏิบัติการ 
เพ่ือยกระดับและพัฒนาไปสู 

การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 

เก็บรวบรวมขอมูล 

วิเคราะหระดับความคิดเห็น 
ระดับความสําคัญและเรงดวน 
ของปจจัยรองรับที่ศึกษา 

ผลการประเมิน AQM 2008-2010 
Nitto [T] : Nitto [J]  
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  ผูวิจัยเลือกกลุมตัวอยางที่ใชตอบแบบสํารวจเบื้องตนจํานวน 5 คน ซึ่งเปนผูจัดการ    
ในแผนกที่เกี่ยวของกับเกณฑปจจัยรองรับของ AQM แผนกละ 1 คน ไดแก แผนกประกัน
คุณภาพ แผนกผลิต แผนกทรัพยากรบุคคล แผนกวิจัยและพัฒนา และแผนกสารสนเทศ เพ่ือ
เปนผูประเมินปจจัยรองรับตัวที่ตองการปรับปรุงในระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ 
Nitto [T] โดยพิจารณาจากคุณสมบัติ ดังนี้ 
  2.1 เปนพนักงานระดับผูจัดการแผนกและมีอายุงานไมต่ํากวา 3 ป 
  2.2 เปนบุคลากรใน 5 แผนกที่มีสวนเกี่ยวของกับการจัดการคุณภาพใน Nitto[T] 
 3. กลุมตัวอยางในขั้นตอนการเก็บขอมูลดวยแบบสอบถาม 
  ผูวิจัยเลือกกลุมตัวอยางที่ใชตอบแบบสอบถามจากบุคลากรที่เกี่ยวของกับการใช
งานระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาจาก 5 แผนก ไดแก แผนกประกันคุณภาพ แผนก
ผลิต แผนกทรัพยากรบุคคล แผนกวิจัยและพัฒนา และแผนกสารสนเทศ รวมทั้งสิ้น 22 คน เพ่ือ
วัดระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto[T] ในหัวขอปจจัยรองรับที่ตองการปรับปรุงเพื่อนําไปจัดทําแผนปฏิบัติการ  
โดยพิจารณาจากคุณสมบัติของผูตอบแบบสอบถาม ดังนี้ 
               3.1 เปนพนักงานระดับหัวหนางานขึ้นไปและมีอายุงานไมต่ํากวา 3 ป 
              3.2 เปนผูปฏิบัติงานในสวนที่เกี่ยวของกับหรือรับผิดชอบการใชงานระบบการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T]  
  3.3 มีทัศนคติที่ดีตอการพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพของบริษัท 
 เม่ือพิจารณาตามคุณสมบัติขางตนแลว จํานวนพนักงานที่มีคุณสมบัติตรงตามเกณฑ
มีจํานวนทั้งสิ้น 22 คน ผูวิจัยจึงใชจํานวนตัวอยางเพื่อตอบแบบสอบถามเต็มจํานวนโดยคิดเปน
สัดสวนรอยละ 100 จํานวนตัวอยางแบงตามแผนกปรากฎดังตารางที่ 14 
 
ตารางที่ 14 จํานวนตัวอยางที่ใชตอบแบบสอบถามเพื่อการวิจัยของแตละแผนก 
 

แผนก 
จํานวนพนักงาน 

(คน) 

พนักงานที่ม ี
คุณสมบัตติรงตาม
กลุมตวัอยาง (คน) 

จํานวนตวัอยาง
แบบเจาะจง 

(คน) 
วิจัยและพัฒนา 7 2 
ผลิต 150 4 
ประกันคุณภาพ 40 11 
ทรัพยากรมนุษย 12 2 
เทคโนโลยีสารสนเทศ 3 3 

 
 

22 
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เครื่องมือในการวิจัย 
 จากขั้นตอนการดําเนินการวิ จัยที่กําหนดไวขางตน ผูวิ จัยแบงเครื่องมือที่ ใช
ดําเนินการวิจัยออกเปน 3 ประเภท ไดแก ผลการประเมินและการเทียบเคียงคะแนนประเมิน
การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] และ Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป แบบสํารวจเบื้องตน 
และแบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
 1. ขั้นตอนการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
และการเทียบเคียง Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป   
  ผูวิจัยใชเอกสารทุติยภูมิที่เปนรายงานผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของบริษัท Nitto[T] และรายงานผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ
บริษัทในเครือ 10 บริษัทที่ตั้งอยูในประเทศญี่ปุน (Nitto[J]) ที่รวบรวมโดยสํานักงานใหญเปน
เครื่องมือรวบรวมขอมูลคะแนนการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] และ 
Nitto[J] ระหวางป ค.ศ. 2008 ถึง ค.ศ. 2010 และนําดําเนินการวิเคราะหโดยยึดเกณฑคะแนน
ตามนโยบายการจัดการคุณภาพของกลุมบริษัทนิตโตเด็นโกะ (Nitto Group HQ) และเปาหมาย
ใหไดคะแนนเฉลี่ยจากการประเมินเทากับหรือสูงกวา 4 จาก 5 คะแนนเต็มของบริษัท Nitto[T]  
 2. ขั้นตอนการสํารวจเบื้องตน 
   ในขั้นตอนนี้ผูวิจัยตองการตรวจสอบความถูกตองของผลการประเมินการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ผูวิจัยไดสรางแบบสํารวจเบื้องตนเพ่ือใชรวบรวมขอมูลโดย
ปรับปรุงจากแบบฟอรมประเมินตนเอง (Self-Assessment) ซึ่งเปนแบบประเมินผลการจัดการ
คุณภาพของ Nitto[T] ที่ใชอยูในปจจุบัน กําหนดหัวขอศึกษาเฉพาะปจจัยรองรับที่มีคะแนนต่ํา
กวาคะแนนของ Nitto[J] ที่เปนตัวเทียบเคียง รวมกับการวิเคราะหขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน และจากการสังเคราะหองคความรูจากคูมือ Raku Raku Lesson ในการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ    
  แบบสํารวจเบื้องตนแบงเปน 2 ตอน ไดแก  
  ตอนที่  1  สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจ ประกอบดวยคําถาม 5 ขอ  
  ตอนที่  2 ระดับขั้นของการดําเนินการตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
แบงออกเปน 2 สวนยอย มีคําถามรวมทั้งสิ้น 11 ขอ คือ 
    1. ความเสถียรดานคุณภาพ ประกอบดวยคําถาม 6 ขอ 
    2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ประกอบดวยคําถาม 5 ขอ 
 3. ขั้นตอนการเก็บขอมูลดวยแบบสอบถาม 
  ผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามขึ้นเพ่ือใชเปนเครื่องมือเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัย    
ในรูปของแบบสอบถามความคิดเห็นของกลุมตัวอยางที่มีตอขั้นตอนและแนวทางดําเนินการของ
ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ผูวิจัยสรางแบบสอบถามจากการทบทวน
วรรณกรรมและประมวลองคความรูจากทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพ แนวทางและคูมือ
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Raku Raku Lesson ที่ใชเปนแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ 
แบบสอบถามเพื่อการวิจัยแบงเปน 2 ตอน ไดแก 
  ตอนที่ 1  สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ประกอบดวย คําถาม 7 ขอ 
  ตอนที่ 2  แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาประกอบดวย คําถาม 
37 ขอ แบงเปน 2 สวนยอย โดยมีคําถามเกี่ยวกับความเสถียรดานคุณภาพ จํานวน 23 ขอ และ
คําถามเกี่ยวกับการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน 14 ขอ 
 แบบสอบถามเพื่อการวิจัยเปนแบบสอบถามเพื่อวัดระดับความคิดเห็นและระดับ
ความสําคัญและเรงดวนที่มีตอแนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาโดยใชลิเคิท
สเกล (Likert Scale) ผูวิจัยแบงระดับความคิดเห็นออกเปน 5 ระดับ และแบงระดับความสําคัญ
และเรงดวนออกเปน 3 ระดับ กําหนดมาตราสวนของคะแนนในแตละระดับดังนี้ 
 1. ระดับความคิดเห็น 
  เห็นดวยมากที่สุด ใหคะแนนเทากับ 5 
  เห็นดวยมาก ใหคะแนนเทากับ 4 
  เห็นดวยปานกลาง ใหคะแนนเทากับ 3 
  เห็นดวยนอย ใหคะแนนเทากับ 2 
  เห็นดวยนอยที่สุด ใหคะแนนเทากับ 1 
 2. ระดับความสําคัญและเรงดวน 
  สําคัญและเรงดวนมากมาก ใหคะแนนเทากับ 3 
  สําคัญและเรงดวนปานกลาง ใหคะแนนเทากับ 2 
  สําคัญแตไมเรงดวน ใหคะแนนเทากับ 1 
 หมายเหตุ : ในการพัฒนาขอคําถามที่เกี่ยวกับปจจัยรองรับ MFG2 Parameter 
Control และ MFG3 Statistical Process Control ผูวิจัยจัดกลุมไวภายใตหัวขอเดียวกัน
เน่ืองจากปจจัยรองรับทั้งสองปจจัยนี้เปนหัวขอกิจกรรมที่มีความเกี่ยวของกัน 
 
 การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถาม 
 ผูวิจัยดําเนินการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) ของ
เครื่องมือรวบรวมขอมูลโดยอาศัยความคิดเห็นและดุลยพินิจทางวิชาการของผูเชี่ยวชาญ 3 ทาน 
ทั้งน้ีเพ่ือวัดความสอดคลองของขอคําถามแตละขอในเครื่องมือทั้งชุดกับเน้ือหาตามวัตถุประสงค
ที่ตองการวัด ผูวิจัยไดเชิญคุณณัฐจักร สัตยเวทย ตําแหนง ผูจัดการคุณภาพ และคุณมัสซึโอะ 
เรียวซึโอะ ตําแหนงผูจัดการทั่วไป บริษัท นิตโต เด็นโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด เปน
ผูเชี่ยวชาญตรวจเครื่องมือวิจัย เน่ืองจากทั้งสองทานเปนผูที่มีสวนในการกําหนดนโยบายการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนา และนํานโยบายการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ไป
ปฏิบัติ นอกจากนี้ยังไดเชิญผูชวยศาสตราจารย ดร.อรุณลักษณ วิทยวิจิน เปนผูตรวจสอบ
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คุณภาพของเครื่องมืออีกหนึ่งทาน เน่ืองจากเปนผูเชี่ยวชาญที่เขาใจระบบการจัดการคุณภาพ
ของ Nitto [T] เปนอยางดี โดยกําหนดใหคะแนนการพิจารณาตัดสินของผูเชี่ยวชาญดังนี้ 
 
  ผูเชี่ยวชาญพิจารณาวาแนใจวาตรงประเด็น ใหคะแนนเทากับ +1 
  ผูเชี่ยวชาญพิจารณาวาไมแนใจวาตรงประเด็น ใหคะแนนเทากับ  0 
  ผูเชี่ยวชาญพิจารณาวาแนใจวาไมตรงประเด็น ใหคะแนนเทากับ -1 
 
 ในการประมวลผลคะแนนการตัดสินของผูเชี่ยวชาญ ผูวิจัยใชการคํานวณคาดัชนี
ความสอดคลองระหวางขอคําถามและวัตถุประสงค (Index of Item-Objective Congruence:  
คา IOC) กําหนดเกณฑของคา IOC ที่ยอมรับไดไวที่ 0.7 สูตรคํานวณคา IOC มีดังนี้ 
 

     IOC = 
N

R∑  

 
 โดยที่ IOC หมายถึง คาดัชนีความสอดคลอง 

   ∑R หมายถึง ผลรวมของคะแนนจากผูเชี่ยวชาญ 
   N หมายถึง จํานวนผูเชี่ยวชาญ 
 
 การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามซึ่งเปนเครื่องมือในการวิจัย พบวา ขอ
คําถามทุกขอและทุกชุดปจจัยรองรับมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคของการประเมินผลการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนา โดยมีคา IOC อยูระหวาง 0.7-1.0 ขอคําถามที่มีคา IOC เทากับ 
0.7 มีจํานวน 11 ขอ คิดเปนรอยละ 29.7 ขอคําถามที่มีคา IOC เทากับ 1.0 มีจํานวน 26 ขอ คิด
เปนรอยละ 70.30 และคา IOC สําหรับแบบสอบถามทั้งฉบับมีคาเทากับ 0.91 แสดงวา
แบบสอบถามมีความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหาในระดับที่ยอมรับไดเปนอยางดี (ดูคา IOC รายขอ
คําถามที่ภาคผนวก ค.) 
 
ขอมูลและการเก็บรวบรวม 
 1. ขอมูลการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
และการเทียบเคียง Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป เพ่ือคนหาปจจัยรองรับที่มีคะแนนประเมินต่ํากวา          
4 คะแนน ซึ่งเปนจุดที่ตองการปรับปรุงตามนโยบายการมุงไปสูระบบการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของกลุมบริษัทนิตโตเด็นโกะและเปาหมายเปนบริษัทชั้นนําดานคุณภาพในป 2518 
  ผูวิจัยใชขอมูลจากเอกสารทุติยภูมิ ซึ่งไดแก รายงานการประเมินผลการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ยอนหลัง 3 ป (ตั้งแตป ค.ศ. 2008-2010) และรายงานผล
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การประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของบริษัทในเครือ 10 บริษัทที่ตั้งอยูในประเทศ
ญี่ปุน (Nitto[J]) ระหวางป ค.ศ.2008 ถึง ค.ศ.2010 ที่รวบรวมโดยสํานักงานใหญ ขอมูลเหลานี้มี
การเก็บรวมรวมโดยหนวยงานการควบคุมการจัดการคุณภาพกลาง (Central Quality Management 
: CQM) ของ Nitto Group HQ กระบวนการประเมินผลการจัดการคุณภาพของ Nitto Group 
HQ ประกอบดวยการแจงเตือนผานอีเมลซึ่งเปนระบบการสื่อสารใหกลุมบริษัท Nitto ทุกบริษัท
ดําเนินการประเมินผล AQM ในชวงเวลาที่กําหนดไวในแตละป หนวยงาน CQM กําหนดใหใช
แบบฟอรมประเมินตนเอง (Self-Assessment) และเกณฑในการใหคะแนนระดับการจัดการ
คุณภาพโดยใหแตละบริษัทแตงตั้งผูประเมินของตนขึ้น ผูประเมินซ่ึงมีความรูและความเขาใจใน
ระบบการจัดการคุณภาพของ Nitto Group HQ เปนผูใชวิจารณญาณจากการสังเกตการ
ปฏิบัติงาน ดําเนินการใหคะแนนโดยพิจารณาจากระดับการจัดการคุณภาพตามเกณฑปจจัย
รองรับภายใตแตละองคประกอบรองและองคประกอบหลักของระบบ วิธีการดังกลาวจัดเปน  
แนวทางการประเมินผลแบบ Systematic Value-Oriented Evaluation (SV Models) ที่เนน 
การใชวิธีเชิงระบบเพื่อใหผูประเมินทําการตัดสินคุณคาของสิ่งที่ประเมิน    
  สําหรับบริษัท นิตโต เด็นโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด Nitto[T] ได
กําหนดใหคุณมัสซึโอะ เรียวซึโอะ ตําแหนงผูจัดการทั่วไป คุณณัฐจักร สัตยเวทย ตําแหนง
ผูจัดการคุณภาพ และผูวิจัย ตําแหนงผูจัดการฝายควบคุมและประกันคุณภาพ เปนผูประเมิน
ระดับการจัดการคุณภาพโดยใหคะแนนจากสเกล 1 ถึง 5 จากนั้นหนวยงาน CQM จะนําผล
คะแนนของแตละบริษัทไปวิเคราะหหาคาเฉลี่ย จัดลําดับผลคะแนนเฉลี่ย เปรียบเทียบกับ
เปาหมายที่กําหนดไว จัดสงรายงานผลการดําเนินการของแตละบริษัทใหแกผูบริหารระดับสูง 
และนําเสนอในในที่ประชุมคุณภาพทั่วโลกของ Nitto Group HQ ซึ่งมีการจัดประชุมทุกๆ ป  
กระบวนการประเมินผลการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] แสดงเปนแผนผังได     
ดังรูปที่ 38 
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รูปที่ 38 กระบวนการประเมินผลการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
 
 2. ขอมูลการสํารวจเบื้องตน    
  ผูวิจัยเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสํารวจเบื้องตนซึ่งปรับปรุงจากแบบฟอรม
ประเมินตนเอง (Self-Assessment) กําหนดหัวขอศึกษาเฉพาะปจจัยรองรับที่มีคะแนนต่ํากวา
คะแนนของ Nitto[J] ที่เปนตัวเทียบเคียง รวมกับการวิเคราะหขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงาน และจากการสังเคราะหองคความรูจากคูมือ Raku Raku Lesson ในการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ เพ่ือใชวิเคราะหความสอดคลองของการประเมิน
การจัดการคุณภาพเปรียบเทียบระหวางผลการประเมินของ Nitto Group HQ กับการประเมิน
ของผูตอบแบบสํารวจเบื้องตน และกําหนดปจจัยรองรับที่จะนําไปศึกษาตอในขั้นตอนตอไป  
การสอบทานดวยแบบสํารวจเบื้องตนมีจุดแตกตางจากการประเมินผลการจัดการคุณภาพของ 
Nitto Group HQ ที่ดําเนินการตามปกติ คือ จํานวนของผูประเมินเพ่ิมจาก 3 ทานเปน 5 ทาน 
และจํานวนเกณฑปจจัยรองรับที่ศึกษาเฉพาะหัวขอที่ที่มีคะแนนประเมินต่ํากวา 4 คะแนน ใน
การเก็บรวบรวมขอมูลการสํารวจเบื้องตนมีขั้นตอนดังนี้            
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  2.1 นําปจจัยรองรับที่ตองการปรับปรุงซึ่งมีคะแนนประเมินต่ํากวา 4 คะแนน 
(เปนผลที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะหและการเทียบเคียงผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto[T] และ Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป) มาใชเปนตัวแปรที่จะดําเนินการศึกษาใน
แบบสํารวจเบื้องตน  
  2.2  จัดทําแบบสํารวจเบื้องตนเพ่ือใชวัดผลคะแนนเฉพาะปจจัยรองรับที่มีคาเฉลี่ย
ของคะแนนรวมทั้ง 3 ปอยูในระดับต่ําและปานกลางเทานั้น  
  2.3  จัดทํารายชื่อกลุมตัวอยางที่เปนผูตอบแบบสํารวจเบื้องตนและดําเนินการ
ติดตอผูตอบแบบสํารวจ 
  2.4  นัดหมายเพื่ออธิบายรายละเอียดของการตอบแบบสํารวจทางโทรศัพท หรือ
เขาพบอธิบายโดยตรง และจัดสงแบบสํารวจเบื้องตนผานทางอีเมลภายในบริษัท  
  2.5  รับแบบสํารวจเบื้องตนคืนผานทางอีเมลภายในบริษัทโดยขอความรวมมือให
ผูตอบแบบสํารวจสงคืนภายในระยะเวลา 2 วัน 
  2.6  ประมวลผลขอมูลจากแบบสํารวจเบื้องตน และเปรียบเทียบผลที่ไดกับผลการ
ประเมินผลการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ 
  กระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลจากการสํารวจเบื้องตนสามารถสรุปเปนแผนผังได 
ดังรูปที่ 39 
 

 
 

รูปที่ 39 กระบวนการเกบ็รวบรวมขอมูลจากการสํารวจเบื้องตน 
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 3. ขอมูลจากแบบสอบถาม 
  ผูวิจัยกําหนดกระบวนการในการเก็บรวบรวมขอมูลจากแผนกที่มีสวนเกี่ยวของ
หรือรับผิดชอบการใชงานระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาทั้ง 5 แผนกตามขั้นตอนดังนี้ 
  3.1  จัดทํารายชื่อกลุมตัวอยางที่เปนผูตอบแบบสอบถามและดําเนินการติดตอ
ผูตอบแบบสอบถาม 
  3.2  นัดหมายการตอบแบบสอบถามโดยจัดการประชุมผูตอบแบบสอบถามทั้ง 22 
ทานพรอมกัน ดําเนินการอธิบายวัตถุประสงค แจกแบบสอบถาม กําหนดระยะเวลาในการตอบ
แบบสอบถาม 2 ชั่วโมง จากนั้นจึงเก็บรวบรวมแบบสอบถามคืน 
  3.3  ประมวลผลขอมูลจากแบบสอบถาม  
  3.4  นําผลที่ไดไปจัดทําแผนการปรับปรุงการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
  ขั้นตอนการดําเนินงานดังกลาวแสดงเปนแผนผังไดดังรูปที่ 40 
 

ศึกษาทฤษฎีเก่ียวกับการจัดการคุณภาพ
แนวทางและคูมือการประเมิน AQM

งานวิจัยที่เกี่ยวของ

ออกแบบสอบถามความคิดเห็น

ตรวจสอบแบบ
สํารวจหาคาความ

เท่ียงตรง
IOC>/ = 0.7

กําหนดกลุมตัวอยาง จัดประชุม
อธิบายแบบสํารวจและเก็บขอมูล

หาคาเฉลี่ยของผลคะแนน ประเมินผล
ตามเกณฑชวงข้ันเทากัน 5 ระดับ

และ 3 ระดับ

คัดเลือกหัวขอท่ีผลคะแนน
>/=3.41 และ >/=2.34

นํามาจัดทําแผนปฏิบัติการ
ปรับปรุง

ผาน

ไมผาน

 
 

รูปที่ 40 กระบวนการเกบ็รวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม 
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สถิติที่ใชในการวิจัย  
 1. ขอมูลการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
และการเทียบเคียง Nitto[J] ยอนหลัง 3 ป 
  ในการประมวลผลขอมูลที่ไดจากผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา
ของ Nitto[T] และ Nitto[J] ผูวิจัยใชวิธีการหาคาเฉลี่ยของคะแนนในแตละปจจัยรองรับที่อยู
ภายใตองคประกอบรองแตละตัวและสะทอนเปนคะแนนขององคประกอบหลัก ในระบบการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group HQ นําผลของคาเฉลี่ยที่ไดไปเปรียบเทียบกับ
เกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับ เพ่ือวิเคราะหระดับขั้นของการดําเนินการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto[T] ในรอบ 3 ปเทียบเคียงกับระดับขั้นของการดําเนินการจัดการคุณภาพของ 
Nitto[J] โดยมีเกณฑการประเมินและการแปลความหมาย ดังนี้ 
 

  ชวงคะแนน 4.21 – 5.00 มีการปฏิบัติตามสูงสุด 
    3.41 – 4.20 มีการปฏิบัติตามสูง 
    2.61 – 3.40 มีการปฏิบัติตามปานกลาง 
    1.81 – 2.60 มีการปฏิบัติตามต่ํา 
    1.00 – 1.80 มีการปฏิบัติตามต่ําสุด 
 

 2. ขอมูลการสํารวจเบื้องตน 
  ในการประมวลผลขอมูลที่ไดจากการตอบแบบสํารวจเบื้องตนของกลุมตัวอยาง 
ผูวิจัยใช สถิติ คาเฉลี่ย รอยละ และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ของคะแนนในแตละปจจัย
รองรับที่อยูภายใตองคประกอบรองแตละตัวและสะทอนเปนคะแนนขององคประกอบหลักใน
ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาเฉพาะปจจัยรองรับที่มีคาเฉลี่ยของคะแนนรวมทั้ง 3 ปอยู
ในระดับต่ําและปานกลางเทานั้น ผลของคาเฉลี่ยที่ไดแปลความตามเกณฑชวงชั้นเทากัน            
5 ระดับเพ่ือวิเคราะหระดับขั้นของการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ตามความ
คิดเห็นของผูตอบแบบสํารวจ จากนั้นจึงวิเคราะหความสอดคลองของการประเมินการจัดการ
คุณภาพเปรียบเทียบระหวางผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group 
HQ กับการประเมินของผูตอบแบบสํารวจเบื้องตน และกําหนดปจจัยรองรับที่จะนําไปศึกษาตอ
ในขั้นตอนตอไป โดยมีเกณฑการประเมินและการแปลความหมาย ดังนี้ 
 

  ชวงคะแนน 4.21 – 5.00 คิดเห็นวาปฏิบัติตามสูงสุด 
    3.41 – 4.20 คิดเห็นวาปฏิบัติตามสูง 
    2.61 – 3.40 คิดเห็นวาปฏิบัติตามปานกลาง 
    1.81 – 2.60 คิดเห็นวาปฏิบัติตามต่ํา 
    1.00 – 1.80 คิดเห็นวาปฏิบัติตามต่ําสุด 
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 3. ขอมูลจากแบบสอบถาม 
  ในการประมวลผลขอมูลที่ไดจากการตอบแบบสอบถามของกลุมตัวอยาง ผูวิจัยใช 
สถิติ คาเฉลี่ย รอยละ คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และวิเคราะหระดับความคิดเห็นและระดับ
ความสําคัญและเรงดวนที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] โดยใช  
การประมวลผลขอมูลตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับและ 3 ระดับตามลําดับ และแปล
ความหมายระดับความคิดเห็นที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] โดย
ใชคาเฉลี่ย 3.41 หรือมากกวา และแปลความหมายระดับความสําคัญและเรงดวนจะใชคาเฉลี่ย 
2.34 หรือมากกวา เกณฑปจจัยรองรับตัวใดที่ มีคาเฉลี่ยของระดับความคิดเห็น ระดับ
ความสําคัญและเรงดวนที่ 3.41 หรือมากกวาและ 2.34 หรือมากกวาจะถูกนําไปใชเปนหัวขอ
ปรับปรุงในแผนปฏิบัติการเพื่อเปนแนวทางในการยกระดับและพัฒนาไปสูการจัดการคุณภาพ
แบบกาวหนาตอไป 
 
  เกณฑการประเมินและการแปลความหมาย ระดับความเห็น มีดังนี้ 
 
  ชวงคะแนน 4.21 – 5.00 เห็นดวยมากที่สุด 
    3.41 – 4.20 เห็นดวยมาก 
    2.61 – 3.40 เห็นดวยปานกลาง 
    1.81 – 2.60 เห็นดวยนอย 
    1.00 – 1.80 เห็นดวยนอยที่สุด 
 
  เกณฑการประเมินและการแปลความหมายระดับความสําคัญและเรงดวนมีดังนี้ 
 
  ชวงคะแนน 2.34 – 3.00 สําคัญและเรงดวนมาก 
    1.67 – 2.33 สําคัญและเรงดวนปานกลาง 
    1.00 – 1.66 สําคัญแตไมเรงดวน 
 
 
 



บทที่  4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 ในบทที่ 4 นี้มีวัตถุประสงคเพ่ือแสดงคาที่ไดจากการวิเคราะหและประมวลผลขอมูล
จากการวิจัยโดยแบงการวิเคราะหผลออกเปน 3 สวนตามขั้นตอนการวิจัย ไดแก  
  สวนที่ 1 การวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของบริษัท
นิตโตเด็นโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด (Nitto[T]) และการเทียบเคียงกับบริษัทในเครือ 
10 บริษัทที่ตั้งอยูในญี่ปุน (Nitto[J]) 
  สวนที่  2 การวิเคราะหผลจากการสํารวจเบื้องตน   
  สวนที ่ 3 การวิเคราะหผลจากแบบสอบถาม   
 รายละเอียดของผลการวิเคราะหขอมูลมีดังตอไปน้ี 
 
สวนที่ 1 การวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] และ
การเทียบเคียงกับ Nitto[J] 
 ผูวิ จัยวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
ยอนหลัง 3 ป และเปรียบเทียบกับ Nitto[J] โดยใชการคํานวณคาเฉลี่ยของการใหคะแนนระดับ
การจัดการคุณภาพตามเกณฑปจจัยรองรับภายใตแตละองคประกอบรองและองคประกอบหลัก
ของ Nitto[T] และ Nitto[J] ตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (AQM) และแสดงผลของ
ขอมูลเปนระดับของการจัดการคุณภาพตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับ  คะแนนประเมินของ 
Nitto[T] และการแปลความคะแนนตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับ ปรากฎดังตารางที่ 15 และ
16 สวนการเปรียบเทียบผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาระหวาง Nitto[T] และ 
Nitto[J] ปรากฎดังตารางที่ 17   
 จากการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพตามระบบ AQM ของบริษัท 
Nitto[T] พบวา Nitto[T] มีจุดออนอยูที่องคประกอบหลัก 2 ดาน คือ ดานความเสถียรของคุณภาพ 
(QS) ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา และขั้นตอนการผลิต และจุดออนดานการ
พัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (ID) ซึ่งประกอบดวยปจจัยที่เกี่ยวของกับการฝกอบรมดานคุณภาพ 
และระบบสารสนเทศ   
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ตารางที่ 15 ผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ระหวางป ค.ศ.2008-
2010 

องคประกอบหลัก (AQM Elements) ปจจัยรองรับ(Supplementary Factors) 
ป 

2008 
ป

2009 
ป 

2010 

1.1.1 การสํารวจความพึงพอใจ(CS Survey : 
CSS1) 

2 4 3 
1. การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแก
ลูกคา (Customer Satisfaction  
Improvement :SI) 1.1.2 การตอบสนองอยางรวดเร็ว (Quick 

Response : CSS2) 
4 4 4 

2.1.1 การใชประโยชนของปญหาในอดีต 
(Utilization of  Past Trouble Information : 
R&D1) 

2 2 2 

2.1.2 การทบทวนการออกแบบ (Design 
Review : R&D2) 

2 3 2 

2.1 ข้ันตอนการวิจัย
และพัฒนา 
(R&D  Stage : 
R&D) 

2.1.3 โรบัส ดีไซด (Robust design : R&D3) 1 1 1 
2.2.1 คิวซีเกจ (QC gate : MFG1) 2 3 3 
2.2.2 พารามิเตอรคอนโทรล (Parametric 
Control : MFG2) 

1 2 1 

2.2.3 การควบคุมทางสถิติ (Statistic Process 
Control : MFG3) 

2 4 4 

2.2.4 ไซดแมทซิง (Site-Matching : MFG4) 4 3 3 
2.2.5 กิจกรรมกลุมยอย (Global Activity 
Toward Excellence : GATE : MFG5) 

4 4 4 

2. ความเสถียร
ดานคุณภาพ
(Quality 
Stability  : QS) 

2.2 ข้ันตอนการผลิต 
(Manufacturing 
Stage : MFG) 

2.2.6 การปองกันความผิดพลาด 
(Error-Proofing : MFG6) 

2 2 2 

3.1.1 การตอบสนองตอความเสี่ยงของสินคา 
(Response to Product Risks : RMR1) 

2 4 4 
3. การลดความเสี่ยง 
(Risk Minimization : RM) 

3.1.2 การลดความเสี่ยงของการรองเรียน
คุณภาพ  (Minimization of Quality 
Compensation Risks : RMR2) 

3 3 3 

4.1.1 การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ 
(Quality Technique Educations : QED1) 

3 4 4 
4.1 การฝกอบรมดาน
คุณภาพ(Quality 
Education : QED) 4.1.2 การใชประโยชนของเทคนิคคณุภาพ 

(Utilization of Quality Techniques : QED2) 
3 3 3 

4.2.1 การสอบกลับดวยฐานขอมูล 
(Integrated Databases for Tracing Histories : 
INS1) 

2 3 3 

4.2.2 การใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกัน
ความผิดพลาดดานคุณภาพ 
(Utilization of Databases for Quality 
Failures : INS2) 

1 3 3 

4. การพัฒนา
โครงสราง
พื้นฐาน
(Infrastructure  
Development : 
ID) 

4.2 ระบบสารสนเทศ 
(Information 
System : INS) 

4.2.3 การเทียบเคยีง (Benchmarking : INS3) 1 1 1 
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ตารางที่ 16 การแปลความผลการประเมินการจัดการคุณภาพตามเกณฑชวงชั้นเทากัน  
ผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 

ป 2008 ป 2009 ป 2010 
องคประกอบ
หลัก (AQM 
Elements) 

องคประกอบ
รอง (Sub-
Elements) 

ผล
คะแนน 

เกณฑ 
ผล

คะแนน 
เกณฑ 

ผล
คะแนน 

เกณฑ 

การปรับปรุงการสรางความ 
พึงพอใจแกลูกคา:CS 

3.00 
ปาน
กลาง 

4.00 สูง 3.50 สูง 

ขั้นตอนการวจัิย
และพัฒนา : R&D 

2.00 ต่ํา 2.00 ต่ํา 1.70 ต่ําสุด 
ความเสถียร
ดานคุณภาพ 
: QS ขั้นตอนการ

ผลิต : MFG 
2.50 ต่ํา 3.00 

ปาน
กลาง 

2.80 
ปาน
กลาง 

QS คะแนนรวม 2.25 ต่ํา 2.50 ต่ํา 2.25 ต่ํา 
การลดความเสี่ยง : RM 2.50 ต่ํา 3.50 สูง 3.50 สูง 

การฝกอบรม
ดานคุณภาพ  
: QED 

3.00 
ปาน
กลาง 

3.50 สูง 3.50 สูง 
การพัฒนา
โครงสราง
พ้ืนฐาน:ID 

ระบบ
สารสนเทศ : INS 

1.30 ต่ําสุด 2.30 ต่ํา 2.30 ต่ํา 

ID คะแนนรวม 
2.20 ต่ํา 2.90 

ปาน
กลาง 

2.90 
ปาน
กลาง 

  
 จากตารางที่ 15 และ 16 จะเห็นไดวาในป 2008 ซึ่งเปนปที่เร่ิมมีการประเมินผลการ
จัดการดานคุณภาพ Nitto[T] มีคะแนนประเมินดานความเสถียรดานคุณภาพในระดับต่ํา คะแนน
ที่ไดอยูที่ 2.25 โดยมีคะแนนประเมินขององคประกอบรองในดานขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา 
(R&D Stage) ซึ่งประเมินจากปจจัยรองรับ 3 ตัวอยูที่ 2.00 สวนในป 2009 และ 2010 ได
คะแนนเฉลี่ยเทากับ 2.00 และ 1.70 ตามลําดับ ในขณะที่คะแนนประเมินขององคประกอบรอง
ในดานขั้นตอนการผลิต (Manufacturing Stage) ในป 2008 2009 และ 2010 ซึ่งประเมินจาก
ปจจัยรองรับ 6 ตัวอยูที่ 2.50 3.00 และ 2.80 ตามลําดับ สวนคะแนนประเมินดานการพัฒนา
โครงสรางพื้นฐานระหวางป 2008 ถึง 2010 อยูในระดับต่ําถึงปานกลาง โดยในป 2008  2009 
และ 2010 มีคะแนนประเมินโดยเฉลี่ยขององคประกอบรองดานระบบสารสนเทศ ซึ่ง
ประกอบดวยปจจัยรองรับ 3 ตัวอยูที่ 1.30 2.30 และ 2.30 ตามลําดับ ถึงแมวาในระยะ 3 ป 
Nitto[T] จะมีคะแนนเฉลี่ยของการประเมินองคประกอบรองในดานการฝกอบรมดานคุณภาพที่
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คิดจากปจจัยรองรับ 2 ตัวอยูในระดับปานกลางถึงสูงโดยมีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.00 3.50 และ
3.50 ตามลําดับ แตเม่ือพิจารณาคะแนนในภาพรวมขององคประกอบหลักดานการพัฒนา
โครงสรางพื้นฐานจะพบวาคะแนนยังอยูในเกณฑที่ตองปรับปรุง สําหรับคะแนนเฉลี่ยของการ
ประเมินผลองคประกอบหลักดานการปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคาและดานการลด
ความเสี่ยงในรอบเวลา 3 ปยอนหลังอยูในระดับปานกลางถึงสูง ซึ่งถือวาอยูในเกณฑดีและ
ยอมรับได  
 เม่ือนําคะแนนประเมินผลการจัดการดานคุณภาพตามระบบ AQM ของ Nitto[T] 
ระหวางป 2008 ถึง 2010 ไปเทียบเคียง (Benchmark) กับบริษัทในเครือ 10 บริษัทที่ตั้งอยูใน
ประเทศญี่ปุน (Nitto[J]) พบวา คะแนนประเมินองคประกอบหลักดานความเสถียรดานคุณภาพ
จากปจจัยรองรับทั้ง 9 ตัวของ Nitto[T] สวนใหญต่ํากวา Nitto[J] ยกเวนปจจัยการควบคุมทาง
สถิติที่ในป 2009 และ 2010 คะแนนของ Nitto[T] มีคาสูงกวา Nitto[J] และปจจัยกิจกรรมกลุม
ยอย ซึ่งทั้ง 3 ป Nitto[T] ไดรับคะแนนประเมินที่สูงกวา Nitto[J] นอกจากนี้เม่ือพิจารณา
องคประกอบหลักดานการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน พบวามีเพียงปจจัยการฝกอบรมเกี่ยวกับ
เทคนิคคุณภาพเทานั้นที่ Nitto[T] มีคะแนนสูงกวา Nitto[J] ในป 2009 และ2010 ในขณะที่ปจจัย
รองรับตัวอ่ืนๆ ทั้งหมดมีคะแนนต่ํากวา Nitto[J] รายละเอียดคะแนนของแตละปจจัยรองรับ
เปรียบเทียบระหวาง Nitto[T] และ Nitto[J] ปรากฎดังตารางที่ 17 
 ผลจากการวิเคราะหในขั้นตอนที่ 1 ของการวิจัย พบวา ปจจัยรองรับที่เปนจุดออนใน
การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ไดแก  
 1. ปจจัยรองรับของความเสถียรดานคุณภาพในขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา และ
ขั้นตอนการผลิต (QS in R&D Stage and in MFG Stage) ประกอบดวย ปจจัยรองรับ 3 ตัว
ของขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา (R&D1-R&D3) และปจจัยรองรับ 6 ตัวของขั้นตอนการผลิต 
(MFG1-MFG6)  
 2. ปจจัยรองรับในการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (ID) ซึ่งประกอบดวยปจจัยรองรับที่
เกี่ยวของกับการฝกอบรมดานคุณภาพ 2 ตัว (QED1 และ QED2) และปจจัยรองรับของระบบ
สารสนเทศ 3 ตัว (INS1-INS3)  
 แตเน่ืองจากบริษัท Nitto[T] ไมไดดําเนินการวิจัยและพัฒนาภายในประเทศเอง แตรับ
เอาเทคโนโลยีการผลิตจากสํานักงานใหญมาปรับเปลี่ยนตามสภาพของเครื่องจักรที่ใชในโรงงาน
เทานั้น ดังน้ันจึงไมรวมปจจัยรองรับของความเสถียรดานคุณภาพในขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา 
ในงานวิจัยฉบับน้ีจึงศึกษาปจจัยรองรับทั้งหมด 11 ตัวขององคประกอบหลักดานความเสถียร
ดานคุณภาพ (QS) และดานการพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (ID) ซึ่งไดแก MFG1 MFG2 MFG3 
MFG4 MFG 5 MFG6 QED1 QED2 INS1 INS2 และ INS3 
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ตารางที่ 17 เปรียบเทียบผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาระหวางบริษัท 
Nitto[T] และ Nitto[J]      

ป 2008 ป 2009 ป 2010 
องคประกอบหลัก (AQM Elements) ปจจัยรองรับ (Supplementary Factors) 

Nitto[T] Nitto[J] Nitto[T] Nitto[J] Nitto[T] Nitto[J] 

1.1.1 การสํารวจความพึงพอใจ  
(CS Survey : CSS1) 

2.00 3.20 4.00 3.38 3.00 3.15 
1. การปรับปรุงการสรางความพึงพอใจแกลูกคา 
(Customer Satisfaction Improvement : CS) 1.1.2 การตอบสนองอยางรวดเร็ว 

(Quick Response : CSS2) 
4.00 3.30 4.00 3.45 4.00 3.45 

2.1.1 การใชประโยชนของปญหาในอดีต 
(Utilization of Past Trouble 
Information : (R&D1) 

2.00 2.93 2.00 2.48 2.00 2.55 

2.1.2 การทบทวนการออกแบบ 
(Design Review : R&D2) 

2.00 2.94 3.00 3.18 2.00 3.05 

2.1 ข้ันตอนการวิจัยและ 
พัฒนา 
(R&D) Slage : R&D) 

2.1.3 โรบัส ดีไซด (Robust Design : 
R&D3) 

1.00 2.67 1.00 2.81 1.00 2.85 

2.2.1 คิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) 2.00 3.19 3.00 3.43 3.00 3.10 
2.2.2 พารามิเตอรคอนโทรล 
(Parametric Control : MFG2) 

1.00 1.89 2.00 2.30 1.00 2.10 

2.2.3 การควบคุมทางสถิติ (Statistic 
Process Control : MFG3) 

2.00 3.25 4.00 2.98 4.00 3.30 

2.2.4 ไซดแมทชิง (Site-Matching : 
MFG4) 

4.00 3.27 3.00 3.33 3.00 3.20 

2.2.5 กิจกรรมกลุมยอย 
(Global Activity Toward Excellence : 
GATE : MFG5) 

4.00 3.13 4.00 3.39 4.00 3.20 

2. ความเสถียรดานคุณภาพ 
(Quality Stability : QS) 

2.2 ข้ันตอนการผลิต 
(Manufacturing Stage : 
MFG) 

2.2.6 การปองกันความผิดพลาด 
(Error-Proofing : MFG6) 

2.00 3.00 2.00 3.06 2.00 3.15 

3.1.1 การตอบสนองตอความเสี่ยงของ
สินคา 
(Response to Product Risks : RMR1) 

2.00 3.50 4.00 3.61 4.00 3.40 

3. การลดความเสี่ยง 
(Risk Minimization : RM) 

3.1.2 การลดความเสี่ยงของการรองเรียน
คุณภาพ 
(Minimization of Quality 
Compensation Risks : RMR2) 

3.00 3.31 3.00 3.50 3.00 3.10 

4.1.1 การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิค
คุณภาพ 
(Quality Technique Educations : 
QED1) 

3.00 3.19 4.00 3.10 4.00 3.05 
4.1 การฝกอบรมดาน 
คุณภาพ 
(Quality Education : QED) 

4.1.2 การใชประโยชนของเทคนิค
คุณภาพ 
(Utilization of Quality Techniques : 
QED2) 

3.00 3.38 3.00 3.15 3.00 3.00 

4.2.1 การสอบกลับดวยฐานขอมูล 
(Integrated Databases for Tracing 
Histories : INS1) 

2.00 2.94 3.00 3.47 3.00 3.30 

4.2.2 การใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อ
ปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ 
(Utilization of Databases for Quality 
Failures : INS2 

1.00 3.31 3.00 3.50 3.00 3.30 

4. การพัฒนาโครงสราง 
พื้นฐาน (Infrastructure 
Development : ID) 

4.2 ระบบสารสนเทศ 
(Information System : 
INS) 

4.2.3 การเทียบเคียง (Benchmarking : 
INS3) 

1.00 2.47 1.00 2.70 1.00 2.95 
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สวนที่ 2 การวิเคราะหผลจากการสํารวจเบื้องตน   
 การวิเคราะหผลจากการสํารวจเบื้องตนโดยใชแบบสํารวจเบื้องตน (Preliminary 
Survey) มีวัตถุประสงคเพ่ือใชวิเคราะหความสอดคลองของการประเมินการจัดการคุณภาพ
เปรียบเทียบระหวางผลการประเมินของ Nitto Group HQ กับการประเมินของผูตอบแบบสํารวจ
เบื้องตน และกําหนดปจจัยรองรับที่จะนําไปศึกษาตอในขั้นตอนตอไป ผูวิจัยแสดงผลขอมูลการ
สํารวจความคิดเห็นของผูตอบแบบสํารวจที่มีตอการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาในประเด็นการ
ปฏิบัติตามแผนกิจกรรม โดยเก็บรวบรวมขอมูลของความคิดเห็นที่มีตอเกณฑปจจัยรองรับที่
เปนจุดออนตามผลการประเมินในขั้นตอนที่ 1 จํานวน 11 ตัว ไดแก MFG1 MFG2 MFG3 
MFG4 MFG 5 MFG6 QED1 QED2 INS1 INS2 และ INS3 ผลการวิเคราะหขอมูลจากการ
สํารวจเบื้องตนแบงเปน 2 สวน ไดแก      
 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจเบือ้งตน  
 จากการแจกแจงความถี่และสถานภาพกลุมผูตอบแบบสํารวจ 5 คน พบวา ผูตอบ
แบบสํารวจเปนเพศชายทั้งหมด คิดเปนรอยละ 100 มีระดับการศึกษาสูงกวาระดับปริญญาตรี
จํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 60 โดยมีอายุการทํางานระหวาง 4-6 ป จํานวน 4 คน คิดเปน       
รอยละ 80 รายละเอียดขอมูลสถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจแสดงดังตารางที่ 18 และ
ตารางที่ 19 

 
ตารางที่ 18 การแจกแจงความถี่ของกลุมผูตอบแบบสํารวจเบื้องตน 

เพศ การศึกษา อายุงาน            สถานภาพ 
 
ประเภท 

ชาย 
(คน) 

หญิง 
(คน) 

ป.ตรี 
สูงกวา 
ป.ตรี 

4-6 ป 
 มากกวา 

6 ป 

ผูตอบแบบสํารวจ 5 0 2 3 4 1 
 
 
ตารางที่ 19 คารอยละของสถานภาพกลุมผูตอบแบบสํารวจเบื้องตน 

เพศ การศึกษา อายุงาน            สถานภาพ 
 
ประเภท 

ชาย 
(คน) 

หญิง 
(คน) 

ป.ตรี 
สูงกวา 
ป.ตรี 

4-6 ป 
มากกวา 

6 ป 

ผูตอบแบบสํารวจ 100 0 40 60 80 20 
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 ผลจากการสํารวจเบื้องตน 
 ผลการสํารวจความคิดเห็นที่มีตอการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาในประเด็นการ
ปฏิบัติตามแผนกิจกรรมจากการตอบแบบสํารวจมาตราสวนประมาณคา 5 ระดับของผูตอบแบบ
สํารวจ 5 คนเพื่อแสดงความคิดเห็นที่มีเกณฑปจจัยรองรับภายใตองคประกอบรองและ
องคประกอบหลักเฉพาะองคประกอบหลักดานความเสถียรดานคุณภาพ และดานการพัฒนา
โครงสรางพื้นฐาน พบวา คะแนนของปจจัยรองรับทั้ง 6 ตัวที่สะทอนเปนคาเฉลี่ยรวมของ
องคประกอบรองดานขั้นตอนการผลิต (MFG) และแสดงถึงระดับขั้นของการดําเนินการตาม
ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาในดานความเสถียรดานคุณภาพ (QS) มีคาอยูระหวาง 
2.40-3.40 ในขณะที่คะแนนของปจจัยรองรับ QED 1 และ QED 2 ขององคประกอบรองดาน
การฝกอบรมดานคุณภาพ (QED) มีคาเทากับ 2.40 และ 3.40 ตามลําดับ และคะแนนของปจจัย
รองรับอีก 3 ตัวที่สะทอนเปนคาเฉลี่ยรวมขององคประกอบรองดานระบบสารสนเทศ (INS) มีคา
อยูระหวาง 2.20-2.80 คาเฉลี่ยขององคประกอบรองดานการฝกอบรมดานคุณภาพและ
องคประกอบรองดานระบบสารสนเทศจะแสดงถึงระดับขั้นของการดําเนินการตามระบบการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนาในดานโครงสรางพื้นฐาน (ID)   
 เ ม่ือวิเคราะหผลตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับ พบวา ปจจัยรองรับของ
องคประกอบรองดานการผลิตทั้ง 6 ตัวมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.80 จัดอยูในเกณฑคิดเห็นวามีการ
ปฏิบัติตามปานกลาง ปจจัยรองรับขององคประกอบรองดานการฝกอบรมดานคุณภาพมีคาเฉลี่ย
เทากับ 2.70 ซึ่งอยูในเกณฑคิดเห็นวามีการปฏิบัติตามปานกลาง และปจจัยรองรับของ
องคประกอบรองดานระบบสารสนเทศมีคาเฉลี่ยอยูในเกณฑคิดเห็นวามีการปฏิบัติตามต่ําที่
ระดับ 2.53 เทานั้น รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 20 
 
ตารางที่ 20 เปรียบเทียบระหวางผลจากการสํารวจเบื้องตนและผลการประเมินการจัดการ

คุณภาพแบบกาวหนาป ค.ศ. 2010   
องค 

ประกอบ
หลัก 

องค 
ประกอบ 
รอง 

ปจจยั 
รองรับ 

คะแนน
สํารวจ
เบื้องตน 

คาเฉล่ียรวมของ
องคประกอบรอง 

ผลการประเมินการจัดการ    
คุณภาพของ Nitto [T] 

ป 2010 

MFG1 2.80 3.00 
MFG2 3.40 1.00 
MFG3 2.60 4.00 
MFG4 2.40 3.00 
MFG5 3.20 4.00 

ความ
เสถยีร
คุณภาพ :
QS 

ดาน    
ข้ันตอนการ
ผลิต : MFG 

MFG6 2.40 

2.80 

คิดเห็นวา
ปฏิบัติตาม
ปานกลาง 

2.00 

2.83 

ปฏิบัติตาม
ปานกลาง 
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ตารางที่ 20 เปรียบเทียบระหวางผลจากการสํารวจเบื้องตนและผลการประเมินการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาปค.ศ. 2010 (ตอ) 
องค 

ประกอบ
หลัก 

องค 
ประกอบ 
รอง 

ปจจยั 
รองรับ 

คะแนน
สํารวจ
เบื้องตน 

คาเฉล่ียรวมของ
องคประกอบรอง 

ผลการประเมินการจัดการ    
คุณภาพของ Nitto [T] 

ป 2010 
QED1 3.00 4.00 ดานการ

ฝกอบรม: 
QED 

QED2 2.40 
2.70 

คิดเห็นวา
ปฏิบัติตาม
ปานกลาง 

3.00 
3.50 

ปฏิบัติตาม
สูง 

โครงสราง
พ้ืนฐาน : 
ID 

ระบบ
สารสนเทศ 
: INS 

INS1 2.20 2.53 
คิดเห็นวา
ปฏิบัติตาม
ตํ่า 

3.00 2.30 
ปฏิบัติตาม
ตํ่า 

 

 จากตารางที่ 20 เม่ือนําคาเฉลี่ยรวมขององคประกอบรองดานขั้นตอนการผลิต ดาน
การฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพ และดานระบบสารสนเทศจากผลการสํารวจเบื้องตนไป
เปรียบเทียบกับผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาป ค.ศ. 2010 จะพบวาคาเฉลี่ย
รวมขององคประกอบรองดานขั้นตอนการผลิตมีคาใกลเคียงกัน คือ 2.80 และ 2.83 ในขณะที่
องคประกอบรองดานการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพมีคาเฉลี่ยอยูที่ 2.70 แตกตางจากผลการ
ประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาป ค.ศ.2010 มีคาเทากับ 3.50 และคาเฉลี่ยของ
องคประกอบรองดานระบบสารสนเทศมีคาที่แตกตางกันระหวาง 2.53 กับ 2.30 ผูวิจัยแสดงการ
เปรียบเทียบคาเฉลี่ยรวมขององคประกอบรองทั้ง 3 ดานระหวางผลการสํารวจเบื้องตนและผล
การประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาป ค.ศ. 2010 ดวยกราฟไดดังรูปที่ 41 

 

 
 

รูปที่ 41 เปรียบเทียบคะแนนเฉลี่ยระหวางผลการสํารวจเบื้องตนและผลการประเมนิการจัดการ
คุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] ปค.ศ. 2010  
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 ในการตอบแบบสํารวจของกลุมตัวอยางพบวามีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานในการประเมิน
ระดับขั้นของการปฏิบัติกิจกรรมตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาในดานความเสถียร
ดานคุณภาพและดานโครงสรางพื้นฐาน โดยเกิดความเบี่ยงเบนในคะแนนขององคประกอบรอง
ทั้ง 3 ดาน คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของผูตอบแบบสํารวจและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
องคประกอบรองปรากฎดังตารางที่ 21   
 
ตารางที่ 21 คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของผูตอบแบบสํารวจและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

องคประกอบรองแตละดาน 
           องคประกอบรอง 

ผูตอบ 
ดานข้ันตอน  
การผลิต 

ดานการฝกอบรม
เก่ียวกับคณุภาพ 

ดานระบบ 
สารสนเทศ 

คนที่ 1 
คนที่ 2 
คนที่ 3 
คนที่ 4 
คนที่ 5 
คาเฉลี่ย 

1.10 
0.55 
1.17 
1.17 
0.75 
0.95 

0.00 
0.00 
0.00 
1.41 
0.71 
0.42 

0.58 
0.58 
0.58 
1.00 
0.00 
0.55 

 
สวนที่ 3 การวิเคราะหผลจากแบบสอบถาม 
 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม  
 จากการแจกแจงความถี่และสถานภาพกลุมผูตอบแบบสอบถามจํานวน 22 คนที่มี
คุณสมบัติตรงตามเกณฑของกลุมตัวอยางจากประชากรของ Nitto[T] 212 คน ผูวิจัยจึงใช
จํานวนตัวอยางเต็มจํานวน คิดเปนสัดสวนรอยละ100 (ดูบทที่ 3 ประชากรและกลุมตัวอยาง) 
พบวา ผูตอบแบบสอบถามเปนเพศหญิงจํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 68.18 มีการศึกษาใน
ระดับปริญญาตรีจํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 68.18 มีอายุการทํางานระหวาง 4-6 ป จํานวน 
17 คน คิดเปนรอยละ 77.27 ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนบุคลากรในฝายควบคุมและ
ประกันคุณภาพจํานวน 11 คน คิดเปนรอยละ 50 (เปนกลุมตัวอยางที่มีคุณสมบัติของผูตอบ
แบบสอบตรงตามที่กําหนดไว) และเปนระดับหัวหนางานจํานวน 16 คน คิดเปนรอยละ 72.73 
บุคลากรที่เปนผูตอบแบบสอบถามมีจํานวน 19 คนที่รูจักระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
(AQM) ของ Nitto[T] คิดเปนรอยละ 86.36 โดยในจํานวน 19 คนนี้รูจักระบบ AQM จากการ 
อบรม การชี้แจงของหัวหนางาน และจากเอกสารของบริษัทในสัดสวนที่ ใกลเคียงกัน 
รายละเอียดขอมูลสถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามแสดงดังตารางที่ 22 
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 ผลการวิเคราะหจากแบบสอบถาม 
 การเก็บขอมูลจากแบบสอบถามมีวัตถุประสงคเพ่ือวัดระดับความคิดเห็นและระดับ
ความสําคัญและเรงดวนที่มีตอแนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (AQM) ของ
บุคลากรที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ AQM ใน 5 แผนก ไดแก แผนกประกันคุณภาพ แผนก
ผลิต แผนกทรัพยากรบุคคล แผนกวิจัยและพัฒนา และแผนกสารสนเทศ รวมทั้งสิ้น 22 คน โดย 
วัดระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการแนวทางดําเนินการตามหัวขอ
ปจจัยรองรับที่เปนจุดออน 11 ตัว ไดแก  MFG1 MFG2 MFG3 MFG4 MFG 5 MFG6 QED1 
QED2 INS1 INS2 และ INS3 แตเน่ืองจากขอคําถามที่เกี่ยวกับปจจัยรองรับ MFG2 และ 
MFG3 เปนหัวขอกิจกรรมที่มีความเกี่ยวของกัน ผูวิจัยจึงรวมปจจัยรองรับ MFG2 และ MFG3 
เขาไวดวยกัน  
 
ตารางที่ 22 การแจกแจงความถี่และคารอยละของกลุมผูตอบแบบสอบถาม 

คุณสมบัติผูตอบ แจกแจงความถี่ (คน) สัดสวนรอยละ 

เพศ 
   ชาย 
   หญิง 
การศึกษา 
   ต่ํากวา ป.ตรี 
   ป.ตรี 
   สูงกวา ป.ตรี 
อายุการทํางาน 
   4-6 ป 
   7-10 ป 
   มากกวา 10 ป 
ฝายงาน 
   ประกันคุณภาพ 
   ทรัพยากรบุคคล 
   วิจัยและพัฒนา 
   ผลิต 
   สารสนเทศ 

 
7 
15 
 
4 
15 
3 
 

17 
2 
3 
 

11 
2 
2 
4 
3 

 
31.82 
68.18 

 
18.18 
68.18 
13.64 

 
77.27 
9.09 
13.64 

 
50 

9.09 
9.09 
18.18 
13.64 
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ตารางที่ 22 การแจกแจงความถี่และคารอยละของกลุมผูตอบแบบสอบถาม (ตอ) 
คุณสมบัติผูตอบ แจกแจงความถี่ (คน) สัดสวนรอยละ 

ตําแหนงงาน 
   ปฏิบัติการ 
   หัวหนางาน 
   ผูจัดการ 
รูจักระบบ AQM 
   ทราบ 
   ไมทราบ 
ทราบจากแหลง (จาก 19 คน) 
   การอบรม 
   หัวหนางาน 
   เอกสาร 
   อ่ืนๆ 

 
3 
16 
3 
 

19 
3 
 
6 
5 
5 
3 

 
13.64 
72.73 
13.64 

 
86.36 
13.64 

 
31.58 
26.32 
26.32 
15.79 

 
 จากการวิเคราะหแบบสอบถามตามปจจัยรองรับแตละหัวขอโดยแยกผลการวิเคราะห
เปน 2 มิติ ไดแก มิติของระดับความคิดเห็นที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
และมิติระดับความสําคัญและเรงดวนของแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาตามปจจัย
รองรับ ปจจัยรองรับที่มีคะแนนเฉลี่ยของระดับความคิดเห็นที่คา 3.41 หรือมากกวา ไดแก 
MFG1 MFG6 QED1 INS1 และ INS2 และปจจัยรองรับที่มีคะแนนเฉลี่ยของระดับความสําคัญ
และเรงดวนที่คา 2.34 หรือมากกวา ไดแก MFG1 MFG6 และ INS1 รายละเอียดของคะแนน
ประเมินในมิติระดับความคิดเห็นและมิติระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการดําเนินกิจกรรม
ตามปจจัยรองรับ MFG1 MFG6 QED1 และ INS1 ปรากฎตารางที่ 23 24 25 และตารางที่ 26  
ปจจัยรองรับที่เปนไปตามเกณฑจะถูกนําไปใชเปนหัวขอปรับปรุงในแผนปฏิบัติการเพื่อยกระดับ
และพัฒนาไปสูการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา คะแนนประเมินระดับความคิดเห็นและระดับ
ความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับตัวอ่ืนๆ สามารถดูเพ่ิมเติมไดที่ภาคผนวก จ. 
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ตารางที่ 23 คะแนนความคิดเห็นและความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับ MFG1  

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความ
คิดเห็น 

ความสํา
คัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG1-1 ทานคิดวา/มีความเห็นวา การ
กําหนดเกณฑการตัดสินของเสียควรมีคา 
หรือลักษณะที่ชัดเจนเพื่อใหพนักงานที่
เกี่ยวของทราบ  ปองกันไมใหของเสีย  
หลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป 

4.77 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.91 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-2 ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควร
กําหนดระดับความรุนแรงของปญหาของ
แตละกระบวนการผลิตเพื่อใหพนักงานและ  
หัวหนางานเขาใจขอบเขต อํานาจหนาที่ใน
การจัดการปญหา 

4.55 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.45 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-3 ทานคิดวา/มีความเห็นวา ปญหา
ที่อยูในประเภทรุนแรงควรรายงานโดยตรง
กับผูจัดการหรือผูจัดการทั่วไป 

4.32 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.59 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-4 ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควร
กําหนด ขอบเขตและผูที่มีอํานาจในการสั่ง
หยุดสายการผลิตที่ชัดเจน 

4.50 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.41 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-5 ทานคิดวา/มีความเห็นวา แตละ
กระบวนการผลิตควรกําหนดคาควบคุม
พิเศษ (Special Control) สําหรับขอ 
กําหนด (Specification) ที่สําคัญเพ่ือ
ปองกันของเสียหลุดไปยังกระบวนการ
ถัดไป 

4.23 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.27 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 

MFG1-6 ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควร
จัดทํารายงานและบันทึกปญหาขอแกไข
ปองกัน เก็บไวเพื่อเปนขอมูลการเรียนรู
ขององคการ 

4.38 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.18 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 
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ตารางที่ 24 คะแนนความคิดเห็นและความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับ MFG6   

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความ
คิดเห็น 

ความสําคัญ
และเรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG6-1 ทานคิดวา/มีความเห็นวาแตละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตควร
จัดทําการวิเคราะหความผิดพลาดที่
เกิดจากคนโดยใช Human Error Matrix 

4.59 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.68 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-2 ทานคิดวา/มีความเห็นวา  
ควรนําเอามาตรฐานการปองกันความ
ผิดพลาดไปกําหนดในขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเพื่อปองกันความผิดพลาด
ที่จะเกิดขึ้น 

4.68 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.68 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-3 ทานคิดวา/มีความเห็นวา
ควรจัดทําแผนการปฏิบัติการสําหรับ
กําจัดสาเหตุของขอผิดพลาดที่คนพบ
โดยระบุระยะเวลา การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบ และอ่ืนๆ 

4.45 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 

MFG6-4 ทานคิดวา/มีความเห็นวา  
ควรมีการบงชี้ขั้นตอนการทํางานที่มี
ความเสี่ยงการเกิดขอผิดพลาดจากคน 
เ พ่ือใหผูปฏิบัติงานทราบและเกิด
ความตระหนัก 

4.73 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.50 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-5 ทานคิดวา/มีความเห็นวา  
ควรจัดวางระบบการเตือน หรือแจง 
กรณีที่เกิดความผิดพลาดของคนให  
ผูที่เกี่ยวของทราบ 

4.45 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.41 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 
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ตารางที่ 25 คะแนนความคิดเห็นและความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับ QED1   

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความ
คิดเห็น 

ความสําคัญ
และเรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

QED1-1 ทานคิดวา/มีความเห็นวา
ควรจัดตั้งคณะกรรมการดูแลเกี่ยวกับ
การ Training ในองคการ 

4.23 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.23 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 

QED1-2 ทานคิดวา/มีความเห็นวา
ควรจัด  อบรมและพัฒนา Trainers 
ขึ้นภายในองคการ 

4.45 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 

QED1-3 ทานคิดวา/มีความเห็นวา 
ควรจัดทําแผนการอบรมและเกณฑ
การผานการอบรม ของพนักงานแตละ
ระดับ และแตละหนวยงานใหชัดเจน 

4.27 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 

 
ตารางที่ 26 คะแนนความคิดเห็นและความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับ INS1    

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความ
คิดเห็น 

ความสําคัญ
และเรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

INS1-1 ทานคิดวา/มีความเห็นวาควร
จัดทําฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบ
กลับขอมูลผลิตภัณฑไปยังวัตถุดิบ 
เพ่ือสนับสนุนการดําเนินการแกไขเม่ือ
มีขอรองเรียนจากลูกคา 

4.59 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.50 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

INS1-2  ทานคิดวา/มีความเห็นวาควร
จัดทําฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบ
กลับขอมูลวัตถุดิบไปยังผลิตภัณฑ 
เ พ่ื อ ส นั บ ส นุ น ก า ร ดํ า เ นิ น ก า ร
คาดการณ  หรือกํ าหนดขอบเขต
ปญหาของวัตถุดิบ 

4.50 
เห็นดวย
มากที่สุด 

2.27 
สําคัญและ
เรงดวนปาน
กลาง 
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 มิติของระดับความคิดเห็นที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
 ผลการวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถามตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 5 ระดับ พบวา 
คาเฉลี่ยของความคิดเห็นที่มีตอปจจัยรองรับที่ศึกษาทั้ง 11 ตัวมีคาอยูระหวาง 3.77-4.58 จัดอยู
ในเกณฑเห็นดวยมาก ถึงมากที่สุด โดยปจจัยรองรับที่อยูในเกณฑเห็นดวยมาก คือ MFG2-3 
MFG4 MFG5 QED2 INS2 และ INS3 และปจจัยรองรับที่อยูในเกณฑเห็นดวยมากที่สุด คือ 
MFG1 MFG6 QED1 และ INS1 สวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความคิดเห็นมีคาเฉลี่ยอยู
ระหวาง 0.58-0.85 รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 27  

 

ตารางที่ 27 คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดบัความคิดเห็นตอแนวทางการจัดการ   
 คุณภาพแบบกาวหนาแยกตามปจจัยรองรับ 

ปจจัยรองรับ 

M
FG

1 

M
FG

2-
3 

M
FG

4 

M
FG

5 

M
FG

6 

QE
D1

 

QE
D2

 

IN
S1

 

IN
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S3

 

ระดับความ
คิดเห็น (คาเฉลี่ย) 

4.46 4.06 4.18 4.20 4.58 4.32 4.09 4.55 4.24 3.77 

ระดับความ
คิดเห็น 
(คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน) 

0.68 0.78 0.77 0.80 0.58 0.64 0.71 0.63 0.68 0.85 

 

 และแสดงคาเฉลี่ยของความคิดเห็นตามปจจัยรองรับทั้ง 11 ตัวดวย Radar Graph  
ดังรูปที่ 42 

 

 
 

 รูปที่ 42 Radar Graph แสดงคาเฉลี่ยของระดับความคิดเห็นตามปจจัยรองรับ 
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 มิติระดับความสําคัญและเรงดวนของแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาตาม
ปจจัยรองรับ  
 ผลการวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถามตามเกณฑชวงชั้นเทากัน 3 ระดับ พบวา
คาเฉลี่ยของระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการดําเนินกิจกรรมตามปจจัยรองรับที่ศึกษามี
คาอยูระหวาง 1.86 ถึง 2.52 จัดอยูในเกณฑที่มีความสําคัญและเรงดวนปานกลางถึงมาก โดย
ปจจัยที่มีความสําคัญและเรงดวนปานกลาง คือ MFG2-3 MFG4 MFG5 QED1 QED2 INS2 
และ INS3 สําหรับปจจัยที่มีความสําคัญและเรงดวนมาก คือ MFG1 MFG6 และ INS1 โดยมี  
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสําคัญและเรงดวนมีคาอยูระหวาง 0.65 ถึง 0.80 
รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 28  
 
ตารางที่ 28 คาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสําคัญและความเรงดวนตอ 
     แนวทางการจัดการคุณภาพตามปจจัยรองรับ 

ปจจัยรองรับ 
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M
FG

2-
3 

M
FG
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M
FG

5 

M
FG

6 

QE
D1

 

QE
D2

 

IN
S1

 

IN
S2

 

IN
S3

 

ระดับ
ความสําคัญและ
เรงดวน        
(คาเฉลี่ย) 

2.47 2.22 2.01 2.20 2.52 2.29 1.86 2.39 2.24 1.89 

ระดับ
ความสําคัญและ
เรงดวน  
(คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน) 

0.68 0.70 0.78 0.70 0.65 0.80 0.70 0.69 0.68 0.78 

 
 และแสดงคาเฉลี่ยของความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการดําเนินกิจกรรมตามปจจัย
รองรับดวย Radar Graph ดังรูปที่ 43 
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รูปที่ 43 Radar Graph แสดงคาเฉลี่ยของระดับความสาํคัญและเรงดวนตอแนวทางการจัดการ 

 คุณภาพตามปจจัยรองรับ  
 



 

บทที่ 5 
อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยเรื่อง การจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 
มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาแผนปฏิบัติการในการยกระดับการจัดการคุณภาพของอุตสาหกรรม
เคมีโดยใชบริษัท นิตโตะเดนโกะ แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด เปนหนวยวิเคราะห        
แผนปฏิบัติการดังกลาวมุงเปาหมายไปสูระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของกลุมบริษัท
นิตโตเด็นโกะ (Nitto Denko Corporation : Nitto Group HQ) โดยกําหนดเปาหมายใหได
คะแนนเฉลี่ยจากการประเมินเทากับหรือสูงกวา 4 จาก 5 คะแนนเต็ม ผูวิจัยดําเนินการศึกษา
ตามขั้นตอนภายใตระเบียบวิธีการวิจัยที่ไดออกแบบไว ผลการวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถาม
เพ่ือการวิจัยจะถูกนํามาใชเปนหัวขอการปรับปรุงในแผนปฏิบัติการเพื่อเปนแนวทางในการ
พัฒนาแผนปฏิบัติการไปสูการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา  
 
อภิปรายผล 
 1. ขั้นตอนการวิเคราะหผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
และการเทียบเคียงกับ Nitto[J] การศึกษาในขั้นตอนนี้พบจุดออนในการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาของ Nitto [T] อยูที่องคประกอบหลัก 2 ดาน คือ ดานความเสถียรของคุณภาพ (QS) 
ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนการวิจัยและพัฒนา และขั้นตอนการผลิต และจุดออนดานการพัฒนา
โครงสรางพื้นฐาน (ID) ซึ่งประกอบดวยปจจัยที่เกี่ยวของกับการฝกอบรมดานคุณภาพและระบบ
สารสนเทศ   
  จากคะแนนประเมินการจัดการคุณภาพของ Nitto[T] พบวาปจจัยรองรับ 6 ตัวใน
ขั้นตอนการผลิตของความเสถียรดานคุณภาพ และปจจัยรองรับของการพัฒนาโครงสราง
พื้นฐาน ซึ่งประกอบดวย ปจจัยรองรับที่เกี่ยวของกับการฝกอบรมดานคุณภาพ 2 ตัว และปจจัย
รองรับของระบบสารสนเทศ 3 ตัว เปนจุดที่ตองปรับปรุงเนื่องจากมีคะแนนประเมินในระดับต่ํา 
โดยมีคะแนนเฉลี่ยขององคประกอบรองในดานขั้นตอนการผลิต 3 ปยอนหลัง (ป ค.ศ.2008-
2010) อยูที่ 2.50 3.00 และ 2.80 ตามลําดับ สวนคะแนนประเมินดานการพัฒนาโครงสราง
พ้ืนฐาน 3 ปยอนหลังมีคะแนนประเมินเฉลี่ยขององคประกอบรองดานระบบสารสนเทศอยูที่ 
1.30 2.30 และ 2.30 ตามลําดับ ในขณะที่องคประกอบรองดานการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพมี
คะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.00 3.50 และ3.50 ตามลําดับ ซึ่งจัดอยูเกณฑปานกลางถึงสูง แตใน
ภาพรวมแลวคะแนนประเมินดานการพัฒนาโครงสรางพื้นฐานยังอยูในเกณฑที่ตองปรับปรุง 
ปจจัยรองรับที่ตองปรับปรุงมีใหระดับการจัดการคุณภาพโดยมีคะแนนประเมินเทากับหรือสูง
กวา 4 คะแนน ประกอบดวยหัวขอกิจกรรม 11 ดาน ไดแก 
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 1. คิวซีเกจ (MFG1) 
 2. พารามิเตอรคอนโทรล (MFG2) 
 3. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (MFG3) 
 4. ไซดแมทชิ่ง (MFG4) 
 5. กิจกรรมกลุมยอย (MFG5) 
 6. การปองกันความผิดพลาด (MFG6) 
 7. การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) 
 8. การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (QED2) 
 9. การสอบกลับดวยฐานขอมูล (INS1) 
 10. การใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) 
 11. การเทียบเคียง (INS3) 
 ในการปรับปรุงระดับการจัดการคุณภาพตามปจจัยรองรับเหลานั้นจําเปนตองเขาใจ
แนวคิดหลักในการจัดการคุณภาพซึ่งประกอบดวย นิยาม มิติคุณภาพที่ทําใหลูกคาพึงพอใจซึ่ง
ไดแก ลักษณะเดนของสินคาและการปราศจากขอบกพรอง และตนทุนคุณภาพ (เรืองวิทย       
เกษสุวรรณ.  2550) ตองศึกษากระบวนการในการจัดการคุณภาพที่มุงเนนการตรวจจับความ
ผิดปกติทั้งที่เกิดเปนครั้งคราวและเกิดขึ้นประจําจนเปนปญหาเรื้อรังทําใหสามารถคาดการณ
สถานการณได และดําเนินการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องในเชิงระบบหรือจัดการตาม
เปาหมายคุณภาพที่ไดกําหนดไวเพ่ือใหเกิดการจัดการคุณภาพเชิงการจัดการที่สามารถสราง
กระบวนการทํางานใหเปนมาตรฐาน (Standardization) ตามวงจร PDCA และสามารถปองกัน
การกลับสูสภาพเดิมภายหลังการปรับปรุง (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. 2553) นอกจากนี้ยังตอง
วิเคราะหวิธีปฏิบัติงานในปจจุบันเทียบเคียงกับวิธีปฏิบัติการที่ดีและคนหาจุดปรับปรุง มี
เครื่องมือวัดและประเมินผลที่ทําใหสามารถแยกแยะระหวางสถานภาพที่เปนอยูกับสถานภาพที่
ตองการจะเปนและมองเห็นแนวทางพัฒนาในแตละระดับได (พีรศักดิ์  วรสุนทโรสถ. 2542;     
วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และผดุงศักดิ์ ทวิชัยยุทธ. 2543) บริษัท Nitto[T] มีระบบการประเมิน
ตนเองเพื่อใชจัดการคุณภาพและมีคูมือ Raku Raku Lesson ซึ่งกําหนดระดับการพัฒนาของ
การจัดการคุณภาพเพ่ือมุงสูระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา เปนองคความรูดานการ
จัดการขององคการที่เกิดจากการเรียนรูรวมกัน แบงปนและจัดการความรูภายในกลุมบริษัท
เพ่ือใหพัฒนาไปสูองคการแหงการเรียนรู (มารควอดต.  2550; Nitto Denko Cooperation.   
2011b) 
 2. ผลการสํารวจเบื้องตน   
  จากการวิเคราะหผลการสํารวจเบื้องตนที่ประเมินโดย 5 หนวยงานที่เกี่ยวของกับ
การจัดการคุณภาพเปรียบเทียบกับผลการประเมินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาป ค.ศ.2010 
ที่ ฝายควบคุมและประกันคุณภาพเปนผูประเมินเพียงหนวยงานเดียวโดยใชวิจารณญาณจาก
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การสังเกตการปฏิบัติงานที่ปรากฏในตารางที่ 20 และรูปที่ 41 (ในบทที่ 4) พบวาคาเฉลี่ยรวม
ของปจจัยรองรับที่สะทอนเปนคาเฉลี่ยขององคประกอบรองดานขั้นตอนการผลิตและดาน
สารสนเทศมีคะแนนในระดับที่ใกลเคียงกัน โดยมีคาเทากับ 2.80 : 2.83 และ 2.53 : 2.30 
ตามลําดับ ผูตอบแบบสํารวจคิดเห็นวาผูปฏิบัติงานของ Nitto[T] มีการปฏิบัติตามระบบการ
จัดการคุณภาพในขั้นตอนดานการผลิตและดานสารสนเทศในระดับปานกลางและต่ําตามลําดับ 
หมายความวาผูประเมินจากกลุมที่ตอบแบบสํารวจมีระดับความคิดเห็นตอการปฏิบัติตามแผน
กิจกรรมสอดคลองในทิศทางเดียวกันกับผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพ 
นอกจากนี้ยังพบวาผูประเมินจากกลุมที่ตอบแบบสํารวจมีระดับความคิดเห็นตอการปฏิบัติตาม
แผนกิจกรรมขัดแยงกับผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพในประเด็นการปฏิบัติตาม
กิจกรรมของปจจัยรองรับดานการฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพโดยมีคาเฉลี่ยรวมเปรียบเทียบ
ระหวางกลุมที่ตอบแบบสํารวจกับผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพอยูที่ 2.70 : 
3.50  
  เม่ือพิจารณาคาเฉลี่ยของแตละปจจัยรองรับพบวา ผูตอบแบบสํารวจเบื้องตนให
คะแนนการประเมินการปฏิบัติตามกิจกรรมของปจจัยรองรับ 8 ตัวในระดับที่ต่ํากวาผลการ
ประเมินการจัดการคุณภาพป 2010 ปจจัยรองรับ 8 ตัว ไดแก คิวซีเกจ (MFG1) การควบคุม
กระบวนการทางสถิติ (MFG3) ไซดแมทชิ่ง (MFG4) กิจกรรมกลุมยอย (MFG5) การฝกอบรม
เกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (QED2) การสอบกลับ
ดวยฐานขอมูล (INS1) และการใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกันความผิดพลาดดาน
คุณภาพ (INS2) คะแนนประเมินที่แตกตางกันนี้เกิดจากความแตกตางในความเขาใจและการ
รับรู (Perception) เกี่ยวกับการปฏิบัติตามกิจกรรมตามปจจัยรองรับทั้ง 8 ตัวของกลุมผูตอบ
แบบสํารวจและผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพ กลุมผูตอบแบบสํารวจเปนผูที่
รับผิดชอบหนางานและดําเนินกิจกรรมในหัวขอเหลานี้จึงมองเห็นสภาพการปฏิบัติงานจริงได
ชัดเจนกวา นอกจากนี้ปจจัยรองรับทั้ง 8 ตัวไมไดเปนชี้วัดผลการปฏิบัติงานของโดยตรงของ
กลุมผูตอบแบบสํารวจจึงไมมีความกังวลที่จะแสดงความคิดเห็นตอระดับการปฏิบัติกิจกรรมจริง   
สําหรับปจจัยรองรับที่เกี่ยวของกับพารามิเตอรคอนโทรล (MFG2) การปองกันความผิดพลาด 
(MFG6) และ การเทียบเคียง (INS3) ผลจากการสํารวจเบื้องตนเปนไปในทิศทางที่ขัดแยงกับผล
การประเมินการจัดการคุณภาพป 2010 โดยกลุมผูตอบแบบสํารวจใหคะแนนประเมินสูงกวาผล
การประเมินประจําป มีคะแนนเปรียบเทียบ ในแตละปจจัยรองรับดังน้ี 3.40 : 1.00 2.40 : 2.00  
และ 2.60 : 1.00 ตามลําดับ โดยเฉพาะ พารามิเตอรคอนโทรล (MFG2) และ การเทียบเคียง 
(INS3) มีความแตกตางที่สูงมาก แสดงใหเห็นวาระดับความเขาใจในการปฏิบัติตามกิจกรรมของ
ปจจัยรองรับทั้งสองตัวมีความแตกตางกัน ทั้งน้ีเนื่องจากการปฏิบัติตามกิจกรรมของ
พารามิเตอรคอนโทรล การปองกันความผิดพลาด และหัวขอกิจกรรมการเทียบเคียงจําเปนตอง
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มีความรูความเขาใจในเครื่องมือคุณภาพ มีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนและเปนระบบ 
นอกจากนี้ผูปฏิบัติงานยังตองผานการฝกอบรมและทดลองปฏิบัติจริงในงานดวย   
  สวนระดับความคิดเห็นตอการปฏิบัติตามแผนกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการ
ฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพที่ขัดแยงกับผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพ โดยมี
คาเฉลี่ยรวมเปรียบเทียบเทากับ 2.70 : 3.50 กลุมผูตอบแบบสอบถามมีความเห็นวามีการ
ปฏิบัติตามกิจกรรมในระดับปานกลาง สวนผูประเมินจากฝายควบคุมและประกันคุณภาพมี
ความคิดเห็นวามีการปฏิบัติตามแผนกิจกรรมในระดับสูง จากการวิเคราะหขอมูลและการสังเกต
การปฏิบัติงานพบวาความไมสอดคลองของการประเมินผลเกิดขึ้นจากการที่หนวยงานอ่ืนไมได
มีสวนเกี่ยวของหรือมีสวนรวมในการเปนเจาของระบบในการปฏิบัติกิจกรรมของปจจัยรองรับ 
การประเมินจึงอาศัยเพียงความคิดเห็นของผูประเมินเปนหลักเทานั้น นอกจากนี้ยังเกิดจาก
ความคิดเห็นที่แตกตางและหนาที่ความรับผิดชอบในงานของผูประเมินดวย  
  ถึงแมวาองคประกอบรองดานการฝกอบรมจะมีคาเฉลี่ยของปจจัยรองรับในระดับที่
มีการปฏิบัติตามสูงก็ตาม  แตเน่ืองจากองคประกอบรองดานการฝกอบรมเปนแนวทางและ
วิธีการที่สําคัญและจําเปนอยางมากตอการพัฒนาบุคลากรขององคการ และยังเปนองคประกอบ
ที่สําคัญในโครงสรางพ้ืนฐานของระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Nitto Denko 
Cooperation.  2011b; มารควอดต.  2550) ดวยเหตุนี้ จึงกําหนดปจจัยรองรับที่เกี่ยวของกับ
การฝกอบรมใหเปนหน่ึงในตัวแปรของการศึกษาในงานวิจัยครั้งนี้ดวย 
 3. ผลจากแบบสอบถาม   
  การอภิปรายผลจากแบบสอบถามจะดําเนินการใน 2 มิติ ไดแก มิติของระดับความ
คิดเห็นที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา และมิติระดับความสําคัญและเรงดวน
ของปจจัยรองรับที่ศึกษา  
  3.1  มิติของระดับความคิดเห็นที่มีตอแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
   จากการวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถามในมิติของระดับความคิดเห็นที่มีตอ
แนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา พบวา คาเฉลี่ยของความคิดเห็นที่มีตอปจจัยรองรับ   
ที่ศึกษาทั้ง 11 ตัวมีคาอยูระหวาง 3.77-4.58 จัดอยูในเกณฑเห็นดวยมากถึงมากที่สุด (ดูตาราง  
ที่ 27 บทที่ 4) โดยปจจัยรองรับที่อยูในเกณฑเห็นดวยมาก คือ พารามิเตอรคอนโทรล (MFG2)  
การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (MFG3) ไซดแมทชิ่ง (MFG4) กิจกรรมกลุมยอย (MFG5) 
การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (QED2) การใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกันความ
ผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) และการเทียบเคียง (INS3) และปจจัยรองรับที่อยูในเกณฑเห็น
ดวยมากที่สุด คือ คิวซีเกจ (MFG1) การปองกันความผิดพลาด (MFG6) การฝกอบรมเกี่ยวกับ
เทคนิคคุณภาพ (QED1) และการสอบกลับดวยฐานขอมูล (INS1) ปจจัยรองรับที่ถูกเลือกไป
พิจารณารวมกับมิติความสําคัญและเรงดวน ไดแก  
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   1. คิวซีเกจ (MFG1)  
   2. การปองกันความผิดพลาด (MFG6)  
   3. การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1)  
   4. การสอบกลับดวยฐานขอมูล (INS1) 
   5. การใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ 
(INS2) 
 สวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความคิดเห็นมีคาเฉลี่ยอยูระหวาง 0.58-0.85 
แสดงใหเห็นวาผูตอบแบบสอบถามมีความเห็นที่หลากหลายและเมื่อพิจารณาการเลือกตอบ
ระดับขั้นของแนวทางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นใน
ระดับ 3 - 5 ทั้งสิ้น แสดงวา Nitto[T] ยังมีโอกาสในการพัฒนาไปสูเปาหมายการไดคะแนนระดับ 
4 ตามนโยบายของ Nitto Group HQ ได  
 สําหรับปจจัยรองรับดานการเทียบเคียง (INS3) และ กิจกรรมกลุมยอย (MFG5) มีคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานคอนขางสูง คือ 0.85 และ 0.80 ตามลําดับ แสดงใหเห็นวาผูตอบแบบสอบถามมีความ
คิดเห็นที่แตกตางกัน ทั้งนี้เปนผลมาจากการขาดความรูและความเขาใจในประเด็นการเทียบเคียง 
(Benchmarking) ซึ่งเห็นไดจากระหวางการเก็บขอมูล ผูตอบแบบสอบถามมีการสอบถามขอ
สงสัยเกี่ยวกับหัวขอการเทียบเคียง ในสวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของกิจกรรมกลุมหรือ GATE 
ที่มีคาสูงเกิดจากความคิดเห็นที่แตกตางในการกําหนดหัวขอการปรับปรุงของกลุมกิจกรรมวา
ควรมุงเนนในประเด็นที่เกี่ยวของกับพารามิเตอรควบคุม โดยมีผูตอบแบบสอบถามรอยละ 
45.45 แสดงความคิดวาเห็นดวยในระดับปานกลาง ในขณะที่ผูตอบแบบสอบถามอีก 2 กลุมให
คะแนนในระดับที่เห็นดวยสูงและสูงสุดทั้งน้ีเปนผลมาจากความไมเขาใจพารามิเตอรควบคุม
อยางชัดเจน รูปที่ 44 แสดงคะแนนความคิดเห็นและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของปจจัยรองรับแต
ละตัว 
 นอกจากนี้ ยังพบวาคะแนนประเมินระดับความคิดเห็นในปจจัยรองรับดาน
พารามิเตอรคอนโทรล (MFG2) และการเทียบเคียง (INS3) เม่ือเปรียบเทียบระหวางการสํารวจ
เบื้องตนและจากแบบสอบถามพบวาเปนไปในทิศทางเดียวกันและแตกตางจากผลการประเมิน
การจัดการคุณภาพประจํา ป ค.ศ. 2010 (ดูตารางที่ 20 บทที่ 4 และตารางในภาคผนวก จ.) 
ความแตกตางของความคิดเห็นที่เกิดขึ้นเชนนี้เปนผลจากการฝกอบรมและใหความรูในหัวขอ
ของปจจัยรองรับทั้งสองตัว การใหการศึกษาและพัฒนาบุคลากรตลอดเวลา (Human Resource 
Development) เพ่ือใหสามารถผลิตสินคาและบริการที่มีคุณภาพจากพนักงานที่มีคุณภาพจึง
ยืนยันไดวาการอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงานเปนเร่ืองจําเปนและมีความสําคัญตอการ
พัฒนาแผนการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาขององคการ (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล. 2541; 
2544) 
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รูปที่ 44 คะแนนความคิดเห็นและคาเบีย่งเบนมาตรฐานของแตละปจจัยรองรับ 
 
  3.2 มิติระดับความสําคัญและเรงดวนของแนวทางการจัดการคุณภาพแบบ
กาวหนาตามปจจัยรองรับ  
   ผลการวิ เคราะหขอมูลจากแบบสอบถาม  พบวา  คาเฉลี่ยของระดับ
ความสําคัญและเรงดวนที่มีตอการดําเนินกิจกรรมตามปจจัยรองรับที่ศึกษา มีคาอยูระหวาง 
1.86 ถึง 2.52 จัดอยูในเกณฑที่มีความสําคัญและเรงดวนปานกลางถึงมาก (ดูตารางที่ 28 บทที่ 
4) โดยปจจัยที่มีความสําคัญและเรงดวนปานกลาง คือ พารามิเตอรคอนโทรลและการควบคุม
กระบวนการทางสถิติ (MFG2 & MFG3) ไซดแมทชิ่ง (MFG4) กิจกรรมกลุมยอย (MFG5)    
การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (QED2) 
การสอบกลับดวยฐานขอมูล (INS1) และการใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความ
ผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) สําหรับปจจัยที่มีความสําคัญและเรงดวนมาก คือ คิวซีเกจ 
(MFG1) การปองกันความผิดพลาด (MFG6) และการเทียบเคียง (INS3) โดยมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานของระดับความสําคัญและเรงดวนมีคาอยูระหวาง 0.65 ถึง 0.80  
   สวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสําคัญและเรงดวนที่มีคาสูงที่สุดใน
กลุมปจจัยรองรับ ไดแก การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) มีคาเทากับ 0.80 แสดง
ใหเห็นวาผูตอบแบบสอบถามใหความสําคัญและเรงดวนในประเด็นการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิค
คุณภาพที่แตกตางกัน ถึงแมวา QED 1 จะมีคะแนนในมิติระดับความคิดเห็นในระดับมาก 
(4.32) และมีคะแนนในมิติระดับความสําคัญและเรงดวนปานกลาง (2.29) แตมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานสูง 0.80 ซึ่งหมายถึงเปนปจจัยรองรับที่มีความสําคัญและเรงดวนแตมีระดับความ
คิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามที่แตกตางกันมาก การที่ Nitto[T] จะพัฒนาไปสูเปาหมายการได
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คะแนนระดับ 4 ตามนโยบายของ Nitto Group HQ ไดจําเปนตองจัดอบรมเกี่ยวกับ AQM อยาง
เปนทางการ เน่ืองจากการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพเปนการใหความรูและสรางความ
เขาใจเกี่ยวกับเครื่องมือคุณภาพและการใชงานจริง ดังน้ัน ผูวิจัยจึงเลือก QED1 ไปใชเปน
เครื่องมือเพื่อจัดทําแผนปฏิบัติการแบบบูรณาการ รูปที่ 45 แสดงคะแนนของความสําคัญและ
เรงดวนและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของแตละปจจัยรองรับ 
 

 
 
รูปที่ 45 คะแนนของความสําคัญและเรงดวนและคาเบีย่งเบนมาตรฐานของแตละปจจัยรองรับ 

 
  3.3 การบูรณาการ 2 มิติเพ่ือสรางแผนปฏิบัติการ 
   จากผลการวิเคราะหแบบสอบถามใน 2 มิติขางตน ปจจัยรองรับที่มีระดับ
ความเห็นดวยมากที่สุด 5 ปจจัย ไดแก คิวซีเกจ (MFG1) การปองกันความผิดพลาด (MFG6) 
การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) การสอบกลับดวยฐานขอมูล (INS1) และการใช
ประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) ไปพิจารณารวมกับมิติ
ความสําคัญและเรงดวน ไดแก การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) แตเน่ืองจาก
ปจจัยรองรับดานการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (QED1) และการใชประโยชนของ
ฐานขอมูลเพื่อปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) มีการดําเนินการแลวในปจจุบัน  
อยางไรก็ตามจากการสังเกตการปฏิบัติงานจริงและจากผลการประเมินการจัดการคุณภาพ
ประจําป การสํารวจเบื้องตนและผลจากแบบสอบถาม พบวาถึงแมวาคะแนนประเมินระดับ
ความเห็นดวยและระดับความสําคัญและเรงดวนของปจจัยรองรับดานพารามิเตอรคอนโทรลและ
การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (MFG2 & MFG3) จะอยูในเกณฑปานกลาง แตมีคาเบี่ยงเบน



 

 

118 

 

มาตรฐานของระดับความเห็นดวยและระดับความสําคัญและเรงดวนอยูที่ 0.78 และ 0.70 
ตามลําดับ แสดงวากลุมผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นที่แตกตางกัน ดังน้ัน ผูวิจัยจึง
พิจารณาเลือกปจจัยรองรับดานคิวซีเกจ (MFG1) พารามิเตอรคอนโทรลและการควบคุม
กระบวนการทางสถิติ (MFG2 & MFG3) การปองกันความผิดพลาด (MFG6) และการสอบกลับ
ดวยฐานขอมูล (INS1) มาใชเปนหัวขอจัดทําแผนปฏิบัติการโดยเนนที่การฝกอบรมเกี่ยวกับ
เทคนิคคุณภาพเปนสําคัญ ในการกําหนดแผนปฏิบัติการจากปจจัยรองรับที่คนพบจากการวิจัย 
ผูวิจัยไดจัดกลุมปจจัยรองรับตามระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนเพ่ือใช
เปนแนวทางพิจารณาหัวขอกิจกรรมเพื่อจัดทําแผนปฏิบัติการดังรูปที่ 46 
 

 
 
รูปที่ 46 การจัดกลุมปจจัยรองรับและกําหนดหัวขอกิจกรรมจากการบูรณาการมิตคิวามคิดเห็น 

 และมิติความสําคัญและเรงดวน 
 
 จากรูปที่ 46 ผูวิจัยเลือกหัวขอกิจกรรมตามกลุมที่ 2 ซึ่งเปนกลุมปจจัยรองรับที่มี
ระดับความเห็นดวยมากถึงมากที่สุดและมีระดับความสําคัญและเรงดวนมากถึงมากที่สุดซึ่งได
พิจารณาเลือกจากขั้นตอนกอนหนานี้ หัวขอกิจกรรมที่จะใชจัดทําแผนปฏิบัติการ ประกอบดวย   
 1. กําหนดคุณลักษณะและคนหา Parameters ที่เกี่ยวของในกระบวนการและวัตถุดิบ 
 2. จัดทําความสามารถของกระบวนการโดยใชแผนภูมิควบคุม Parameters  
 3. จัดทําลักษณะและเกณฑการยอมรับของเสียของแตละกระบวนการผลิต 
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 4. กําหนดระดับความรุนแรงของปญหา และคุณลักษณะตามชวงควบคุมของ 
Parameter รวมทั้งจัดทําคูมือการทํางาน 
 5. จัดทําเครื่องมือตรวจสอบขอบกพรองทั้งจากระบบและคน รวมทั้งจัดทําคูมือการใช
งาน รวมถึงการรณรงคใหทํากิจกรรม GATE ภายใตหัวขอ การลดขอผิดพลาดของคนหรือการ
ลดโอกาสเกิดขอบกพรอง 
 แผนปฏิบัติการของแตละหัวขอกิจกรรมการปรับปรุงเพื่อยกระดับปจจัยรองรับ มี
รายละเอียดขององคความรู ดังนี้   
 1. หัวขอกิจกรรม MFG1 คือ QC Gate เปนการจัดการไมใหของเสียหลุดรอดไปยัง
กระบวนการถัดไป มีแนวทางดําเนินการและการพัฒนา 2 สวน ไดแก การจัดทําระบบโดยมุงเนน        
ใหความสําคัญกระบวนการพื้นฐาน การกําหนดเกณฑในการตัดสิน การรายงานไปยังหัวหนา
หรือผูจัดการ และการตรวจสอบการรับเขา การตรวจในกระบวนการ และการสุมตรวจ โดยตอง
กําหนดเกณฑตัดสินของเสียที่ชัดเจน การใหอํานาจของผูตรวจสอบในการสั่งหยุดสายการผลิต 
การควบคุมพิเศษเพื่อปองกันการหลุดรอดของเสีย การสื่อสารกับกระบวนถัดไป และ
กระบวนการกอนหนา (Nitto Denko Cooperation.  2011b; วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  2541; 
เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550; และ กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข) 
 2. หัวขอกิจกรรม MFG2-3 พารามิเตอรคอนโทรล เปนการกําหนดพารามิเตอร
ควบคุม หมายถึง การคนหาสภาวะที่เหมาะสมของวัตถุดิบและกระบวนการที่ไมทําใหเกิด
คุณภาพผิดปกติและควบคุมใหอยูภายในชวงสภาวะ แนวทางดําเนินการและพัฒนาโดยการทํา
ระบบใหควบคุมคาที่ควบคุมอยูที่เสนคากลาง ไมใหคาเกินกวาชวงควบคุม ในการปองกันการ
เกิดความผิดปกติของระบบใชวิธีการทบทวนชวงการควบคุมกระบวนการและการปรับปรุงความ
ผิดปกติของกระบวนการ (Nitto Denko Cooperation.  2011b; และ กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  
2551ข) 
 3. หัวขอกิจกรรม MFG6 เปนการปองกันความผิดพลาด (Error-Proofing) จากการ
คนหาขอผิดพลาดของคน พัฒนาการตรวจหาขอผิดพลาดจากคนโดยใชเครื่องมือ Human Error 
Matrix ขยายผลการปองกันความผิดพลาดที่เกิดในอดีตไปยังการทํางานอื่นๆ ที่อาจจะเกิด
ขอผิดพลาดเชนเดียวกันได ดําเนินการอยางตอเนื่องโดยการทํากิจกรรมการปองกันความ
ผิดพลาดของคนอยางตอเนื่อง และการดําเนินการปองกันความผิดพลาดของระบบโดยการใช
เครื่องมือ PFMEA  (Nitto Denko Cooperation.  2011b; วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  2541;  
เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550; และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข) 
 4. หัวขอกิจกรรม MFG5 เปนกิจกรรมกลุมยอย GATE ทําใหเกิดการมีสวนรวมของ 
สมาชิกที่เขารวมกิจกรรมกลุมคุณภาพซึ่งมาจากหลายแผนกและหลายระดับ มีการประเมินผลที่
เปนสิ่งที่สามารถวัดหรือจับตองได และผลที่ไมสามารถวัดได มีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
ดําเนินการทําไคเซ็น (Kaizen) ตามนโยบายคุณภาพขององคการ MFG5 เปนกิจกรรมการหา



 

 

120 

 

หัวขอปรับปรุงเพ่ือสนับสนุนการดําเนินกิจกรรมในปจจัยรองรับ MFG6 (Nitto Denko 
Cooperation.  2011b; วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และภาณุ ถนอมวรสิน.  2545; เรืองวิทย         
เกษสุวรรณ.  2550; และ กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข) 
 5. หัวขอกิจกรรม INS1 เปนการสอบกลับดวยฐานขอมูล เปนระบบติดตามสอบกลับ
ผลิตภัณฑและขอรองเรียน รวมถึงการใชวางแผน คาดการณการผลิตเพ่ือใชปรับปรุงคุณภาพซึ่ง
ตองอาศัยระบบฐานขอมูลและสารสนเทศที่ดี จัดเปนโครงสรางพื้นฐานในการจัดการคุณภาพ 
เพ่ือใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น (Nitto Denko Cooperation.  2011b; วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล.  
2541; เรืองวิทย เกษสุวรรณ.  2550; และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ.  2551ข) 
 แผนปฏิบัติการตามหัวขอกิจกรรมขางตนมีรายละเอียดดังตารางที่ 28 การดําเนินตาม
แผนกิจกรรมนี้กําหนดใหมีการติดตามผลโดยการประเมินผลเปนระยะๆ คือ ทุกๆ เดือน โดย
หนวยงานที่รับผิดชอบ และประเมินผลโดยฝายประกันคุณภาพ ทุกๆ 3 เดือน ในกรณีที่คะแนน
ประเมินผลการปฏิบัติการไมไดตามเกณฑเปาหมายที่บริษัทกําหนดไวจะตองดําเนินการ
ปรับปรุงแผนปฏิบัติการใหม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที่ 29 แผนปฏิบัติการเพื่อกาวไปสูการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
ปจจัย
รองรับ 

หัวขอกิจกรรม 
แผนก

รับผิดชอบ 
การตรวจติดตามผล 

Q 
3 

Q 
4 

MFG3 1 กําหนดคุณลักษณะ (Characteristic) และคนหา Parameters ที่เกี่ยวของ บงชี้ใหชัดเจนใน 
Control Plan (พิจารณาทั้งในกระบวนการ และวัตถุดิบ)  

QA, PD, 
R&D 

การจัดทํา หรือแกไข 
Control Plan (Monthly) 

  

MFG1
&2 

2 หาความสามารถของกระบวนการ จัดทําแผนภูมิควบคุม ของ Parameters ที่เกี่ยวของโดย
กําหนดคาควบคุมที่ +- 2 � (Yellow Zone) ทบทวนหาคา � ทุกๆเดือน 

PD & QA การใชแผนควบคุมใน
กระบวนการผลิต 
(Monthly) 

  

MFG1 3 จัดทําลักษณะและ เกณฑการยอมรับของเสียในแตละกระบวนการผลิต  QA การจัดทํา หรือแกไข
มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
(Monthly) 

  

MFG1-
2-3 

4 กําหนดระดับความรุนแรงของปญหาตามชวงควบคุมของ Parameter และคุณลักษณะในกรณี
เกิดปญหาเกินคากําหนด กําหนดมาตรการจัดการ เชน จัดการแยกงานที่เกิดปญหาและบงชี้
สถานะ แจงหัวหนางาน และแจงกระบวนการถัดไปเพื่อตรวจสอบผลกระทบของปญหา จัดทํา
เปนคูมือการทํางาน  

QA, PD, 
R&D 

การใชแผนควบคุมใน
กระบวนการผลิต และ
การรายงานแจงปญหา
งาน (Daily/Weekly) 

  

MFG6 5 จัดทํา PFMEA  คนหาแนวโนมการเกิดขอบกพรองหรือ Human Error  Matrix  เพื่อคนหา
ขอผิดพลาดจากคน แสดงโอกาสการเกิดขอบกพรองและขอผิดพลาด ที่หนางาน ใหผูปฏิบัติการ
ทราบ (กําหนดในคูมือปฏิบัติงาน) พรอมจัดทํามาตรฐาน การปองกัน แบบชั่วคราว หรือถาวร  

Team รายงานการประชุม
(Monthly) เกี่ยวกับการ
จัดทําและแกไขปรับปรุง 
RPN  

  

MFG5 6 การรณรงคใหทํากิจกรรม GATE ภายใตหัวขอ การลดขอผิดพลาดของคนหรือการลดโอกาส
เกิดขอบกพรอง  

Committee    
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ขอเสนอแนะในการศึกษา 
 จากผลการสํารวจเบื้องตนและแบบสอบถามทําใหเห็นวาผูประเมินระบบการจัดการ
คุณภาพมีความคิดเห็นที่แตกตางกันตอการจัดการคุณภาพตามปจจัยรองรับ ในการดําเนินการ
จัดการคุณภาพแบบกาวหนา (AQM) ของกลุมบริษัท Nitto ผูบริหารจะตองแสดงความมุงม่ัน 
(Commitment) สงเสริมและสนับสนุนใหมีการฝกอบรมความรูเกี่ยวกับ AQM และหัวขอกิจกรรม
ในคูมือ Raku Raku Lesson แกพนักงานทุกสวนงานอยางตอเนื่องสรางการมีสวนรวมของ
พนักงานทุกระดับในการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา (Employee Involvement) ซึ่งเปนปจจัย
แหงความสําเร็จในการธํารงรักษามาตรฐานการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto[T] 
สอดคลองกับงานวิจัยของ อับวิด และ คอรเนอร (Ab Whid and Corner. 2009) 
 จากโครงสรางการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาของ Nitto Group ที่ใหความสําคัญกับ
การนําเครื่องมือการจัดการคุณภาพและเทคนิคไปใชงานเพื่อสรางขีดความสามารถและความ
ไดเปรียบในการแขงขันที่ยั่งยืนและสามารถครอบครองตลาดของธุรกิจ เครื่องมือเปนเพียง
แนวทางหนึ่งในการสงเสริมและปรับปรุงคุณภาพซึ่งตองมีการเรียนรูการใชเครื่องมืออยาง
ถูกตอง มีฐานขอมูลสนับสนุนและตองทําเปนกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือสรางความพึงพอใจ
ใหแกลูกคา (Christos B. Fotopoulos and Evangelos L. Psomas 2008.)  นอกจากนี้ควร
สงเสริมการจัดการคุณภาพทุกระดับทั้งระดับผูบริหารโดยใชเครื่องมือ Policy Management 
ระดับผูจัดการโดยใชเครื่องมือ Daily Management และ Cross-Functional Management ซึ่ง
เปนแนวคิดการจัดการคุณภาพจากตัวแบบบานคาโนของศาสตราจารย ดร.คาโน  
 จากการศึกษาในครั้งนี้พบวาคูมือการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา Raku Raku 
Lesson เปนภูมิปญญาและวิธีการปฏิบัติงานในระดับ World Class ที่ Nitto Group HQ ได
ประมวลองคความรูเขาไวดวยกัน ผูบริหารควรกําหนดนโยบายการดําเนินการ ใหความรูแก
พนักงาน ใหพนักงานมีสวนรวม นําไปปฏิบัติใหเห็นเปนรูปธรรม เพ่ือสรางสมประสบการณจาก
การปฏิบัติงานจริง จากนั้นใหพนักงานมีสวนรวมในการเสนอแนะและพัฒนาคูมือ AQM เพ่ือให
เกิดการเรียนรูรวมกัน พนักงานเกิดความไวเนื้อเชื่อใจซึ่งกันและกัน เกิดการเรียนรูและพัฒนา
ทั่วทั้งองคการและกลุมบริษัท กลายเปนวงจรการเรียนรู และพัฒนาไปสูองคการแหงการเรียนรู
และสังคมความรูในทายที่สุด (มารควอดต.  2550)   
 การวิจัยน้ีเปนการศึกษาการปฏิบัติการเชิงลึกในการจัการคุณภาพแบบกาวหนาของ
อุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM โดยใชบริษัทนิตโตะเดนโก แมททีเรียล (ประเทศไทย) จํากัด 
เปนหนวยวิเคราะห มีขอจํากัดในการศึกษาบางประการ เน่ืองจากผูวิจัยไมสามารถควบคุมการ
ปฏิบัติกิจกรรมตามปจจัยรองรับซึ่งเปนตัวแปรที่ใชศึกษาไดทุกปจจัยรองรับเน่ืองจากเปนหนาที่
และความรับผิดชอบของหนวยงานอื่น ยกตัวอยางเชน ขั้นตอนการวิจัยและพัฒนาซึ่งไมมีการ
ดําเนินการภายในบริษัท ทําใหการศึกษาปจจัยรองรับเพ่ือจัดทําแผนปฏิบัติการไมครอบคลุมทั้ง
ระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา นอกจากนี้แผนปฏิบัติการที่นําเสนอในงานวิจัยนี้เปน
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เพียงแผนปฏิบัติการที่ผูมีสวนเก่ียวของกับการจัดการคุณภาพพิจารณาแลววาเปนการดําเนินที่
สําคัญและเรงดวน สําหรับขอเสนอแนะในการศึกษาประเด็นอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดการ
คุณภาพขององคการ มีดังนี้ 
 1. ความมุงม่ันของผูบริหารระดับสูงที่มีการจัดการคุณภาพแบบกาวหนาขององคการ 
 2. การนําเครื่องมือ Policy Management มาใชจัดการคุณภาพสําหรับผูบริหาร 
 3. การใชเครื่องมือ Daily Management และ Cross-Functional Management เพ่ือ
ปรับปรุงการจัดการคุณภาพขององคการ 
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แบบสํารวจเพื่อการวิจัย 
เร่ือง การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
ของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 

 
 แบบสํารวจเพื่อการวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเปนเครื่องมือเก็บรวบรวมขอมูล
สําหรับการจัดทําวิทยานิพนธในระดับปริญญาโท หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาการ
จัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร คณะบริหารธุรกิจ สถาบันเทคโนโลยีไทย–ญี่ปุน ขอความกรุณา
ไดโปรดตอบใหครบทุกขอคําถามและตรงกับความเปนจริงมากที่สุด ผูวิจัยขอรับรองวาขอมูลที่
ทานตอบทั้งหมดจะถือเปนความลับ และจะเสนอผลการวิจัยในภาพรวมเพื่อการศึกษาเทานั้น 
แบบสํารวจเพื่อการวิจัยแบงออกเปน  2 ตอน  
 ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจ ประกอบดวยคําถาม 5 ขอ  
 ตอนที่ 2 ระดับขั้นของการดําเนินการตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
แบงออกเปน 2 สวนยอย มีคําถามรวมทั้งสิ้น 11 ขอ คือ  
    1. ความเสถียรดานคุณภาพ ประกอบดวยคําถาม 6 ขอ 
    2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ประกอบดวยคําถาม 5 ขอ 
 
 ผูวิจัยขอขอบคุณเปนอยางสูงในความอนุเคราะหตอบแบบสํารวจเพื่อการวิจัยครั้งนี้   
 
 
   นางสาววิลาวัลย ติรรัตนเมธากุล  
   นักศึกษา หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
   สาขาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
   สถาบันเทคโนโลยไีทย - ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจ 
คําชี้แจง  โปรดเลือกขอความตอไปน้ีให โดยใสเครื่องหมาย  ลงในชองวางที่กําหนดให 
 
1. เพศ 

  ชาย   หญิง 
2. อายุการทํางานทาน 

  ต่ํากวา 3 ป  4-6 ป 

  7-10 ป                         >11 ปขึ้นไป  
3. แผนกงานที่ทานสังกัด 

  ควบคุมและประกันคุณภาพ          บุคคล 

  วิจัยและพัฒนา                         ผลิต 

  สารสนเทศเทศน                      อ่ืนๆ.....................................         
4. ตําแหนงงานปจจุบันของทาน 

  ปฏิบัติการ                           หัวหนางาน 

  ผูจัดการ 
5. ระดับการศึกษา 

  ต่ํากวาปริญญาตรี                  ปริญญาตรี 

  สูงกวาปริญญาตรี 
 
ตอนที่ 2 ระดับขั้นของการดําเนินการตามระบบการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
คําชี้แจง โปรดเลือกตัวเลข 5 4 3 2 และ 1 ที่ทานคิดวาหนวยงานของทานมีการจัดทําตรงตาม

คําอธิบายตามดานลางของตัวเลขนั้นๆ โดยการทําเครื่องหมาย ลงในชองวาง  ที่กําหนดให
   
 
 
 
 
 
 
 
 



1. ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
ขั้นตอนการผลิต (Manufacturing Stage : MFG) 
ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
1.QC gate  
(MFG1) 

ในแตละกระบวนการ ของ
หนวยงานทาน มีโครงสราง
ในการยับยั้ง เพื่อไมใหขอ
รองเรียนหนักไมใหหลุดรอด
ไปยังกระบวนการถัดไป 
ปองกันหลุดรอดออกไป
ภายนอกที่ทําใหเกิดขอ
รองเรียนหนัก (มากกวา 1 
แสนบาท) 

ในหนวยงานของทาน 
มีโครงสรางในการ
สกัดโอกาสความเสี่ยง 
ที่เกิดขอรองเรียน
หนัก และยับยั้งไมให
หลุดรอดออกไป 

ในหนวยงานของทาน 
มีโครงสรางการ
ปองกันไมปลอย
ความผิดพลาดที่เปน
สาเหตุของขอ
รองเรียนหนักที่เคย
เกิดในอดีตหลุดรอด
ออกไป 

ในหนวยงานของทาน 
มีการทํางานภายใต
การพัฒนาที่ไมปลอย
ใหของเสียหลดุไปยัง
กระบวนการตอไป 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
2. พารามิเตอรควบคุม 
(MFG2) 

ในหนวยงานของทาน ได
นิยามสภาวะกระบวนการที่
ปราศจากขอผิดพลาด และ 
มีการผลิตงานภายใตชวง
สภาวะควบคมุ 

ไลนการผลติหลัก ได
มีการจัดทํา 
พารามิเตอรควบคุม 

ในหนวยงานของทาน 
ไดมีการควบคุม
พารามิเตอร ในไลน
ตัวอยาง 

ในหนวยงานของทาน
ไดมีการเลือก เสน
เปาหมาย และ
พารามิเตอร สําหรับที่
เริ่มในการจัดทํา 
พารามิเตอรควบคุม 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 
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ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
3. การควบคมุ 
กระบวนการสถิต ิ
(MFG3) 

ในหนวยงานของทาน 
เชื่อมโยง SPC กับ เหตทุี่
เปนผลลัพธออก สภาวะการ
ผลิตไปยังคุณลักษณะ
คุณภาพ ตามลําดับ เพื่อ
ปองกันความลมเหลว 

ในหนวยงานหลักของ
ทานทาน ดําเนินการ
ควบคุมโซน ใน
แผนภูมิควบคมุ โดย
ไมใหคาเกินระดับที่
ควบคุม 

ในหนวยงาน เขาใจ
สถานะกระบวนการ
ของไลนตวัอยางดวย
แผนภูมิควบคมุ ที่
ตอบสนองตอความ
ผิดปกต ิ

ในหนวยงานของทาน 
มีการใชแผนภูมิ
ควบคุมในไลน
ตัวอยาง เพื่อเขาใจ
สถานะกระบวนการ 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
4. Site-Matching  
(MFG4) 

หนวยงานของทาน จัดทํา
ระบบสําหรบั การวาง 
SBSQ สําหรับการแบงปน
ขอมูลคุณภาพ และขอมูล
ทางเทคนิค และทําให
ผลิตภัณฑมีคณุภาพ
เหมือนกัน 

หนวยงานของทาน
ดําเนินกิจกรรม Site-
Matching ตามคูมือ 
Site-Matching  เพื่อ
บรรลุ SBSQ 

ในหนวยงานของทาน
แบงปนขอมูล
คุณภาพที่เปน
ผลิตภัณฑเดียวกัน 
อยางสม่ําเสมอ และ 
ทํางานรวมกนัในการ
แกไข ปรับปรุง กับ
หนวยงาน(สาขา)
อื่นๆ 

ในหนวยงานของทาน
มีการแลกเปลีย่น 
ขอมูลคุณภาพกับ 
หนวยงาน(สาขา)
อื่นๆ สม่ําเสมอ 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 
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ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
5. กิจกรรม GATE  
(MFG5) 

หนวยงานของทานมีการ
จัดทํา และดําเนินกิจกรรม 
GATE หรือกิจกรรรมกลุม
คุณภาพ อยางตอเนื่อง มี
ความกาวหนา ภูมิใจ 
ระหวางองคการ 

หนวยงานของทาน 
ดําเนินกิจกรรมกลุม
คุณภาพ หรือ GATE 
กับโครงสรางที่มีการ
ประเมินสิ่งทีว่ดัได 
และไมได ของการทํา
กิจกรรม ตอธุรกิจ มี
การปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องทักษะและ 
ระดับกจิกรรม 

หนวยงานของทาน 
ดําเนินกิจกรรมกลุม
คุณภาพ หรือ GATE 
โดยมีผูรวมจาก
หลายๆแผนก 

หนวยงานของทาน 
ดําเนินกิจกรรมกลุม
คุณภาพ หรือ GATE 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
6. EP (Error-Proofing) 
(MFG6) 

หนวยงานของทานพัฒนา 
การทํางานในสิ่งแวดลอมที่
ปราศจาก ขอผิดพลาดของ
คน และดําเนนิกิจกรรม
ปองกันขอผิดพลาดของคน 
อยางตอเนื่อง 

หนวยงานของทาน
ดําเนินกิจกรรมการ
ปองขอผิดพลาดของ
คนอยางตอเนื่อง โดย
การสกัดโอกาสความ
เสี่ยงขอผิดพลาดของ
คน 

หนวยงานทานพัฒนา 
การปองขอผิดพลาด
ของคนในแนวตั้งตอ
ขอผิดพลาดของคน
ในอดีต 

หนวยงานของทาน
เริ่มกิจกรรม การ
ปองกันขอผิดพลาด
ของคน ตรวจวัด
ขอผิดพลาดของคน 

กิจกรรมใน
หนวยงานของ
ทาน ยังไมตรง
กับระดับ 2 
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2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development: ID) 
 2.1 การฝกอบรมดานเกี่ยวกับคุณภาพ (Quality Education: QED) 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
1. การอบรมเทคนิคคุณภาพ 
(Q7, N7, FMEA, FTA, และ 
Quality Engineering) QED 1 

หนวยงานของทาน 
ดําเนินการอบรม
เทคนิคคุณภาพโดย
การนําไปฝกปฏิบตัิ
ใชจริง 

หนวยงานของทานมี
การดําเนินการอบรม
ที่จําเปน และสอน
โดยผูสอนภายใน 
และมีการพัฒนาให
เปนผูสอนภายในเอง 

หนวยของทาน มี
แผน และ การอบรม
คุณภาพที่เปนระบบ 
ดําเนินการอยาง
ตอเนื่อง 

หนวยงานของทาน 
มีการอบรมเกี่ยวกับ
คุณภาพ 

กิจกรรมใน
หนวยงานของทาน 
ยังไมตรงกับระดับ 2 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
2. การใชประโยชน ของเทคนิค
คุณภาพ QED 2 

ในการผลติที่เปน
หลักของหนวยงาน
ของทาน ใช
ประโยชนของ
เครื่องมือ สําหรับ
การปรับปรุงในการ
ปฏิบตัิจริง และมี
ผลลัพธที่ดีตอธุรกิจ 

หนวยงานของทาน
ใชประโยชนของ
เครื่องมือในการ
ปรับปรุง เชน ใช 
Q7, N7, FMEA, 
FTA และ Quality 
Engineering ใน
กิจกรรมการ
ปรับปรุงเปนกิจวัตร 

หนวยงานของทาน
ใชประโยชนของ
เครื่องมือในการ
ปรับปรุง เชน ใช 
Q7, N7, FMEA, 
และ FTA ใน
กิจกรรมการ
ปรับปรุงเปนกิจวัตร 

หนวยงานของทาน
ใชประโยชนของ
เครื่องมือในการ
ปรับปรุง เชน ใช Q7 
และ N7 ในกจิกรรม
ปรับปรุง 

กิจกรรมใน
หนวยงานของทาน 
ยังไมตรงกับระดับ 2 

 

 



 136 

 2.2 ระบบสารสนเทศ (Information System: INS) 
ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 

1. บูรณาการฐานขอมูล สําหรับ
การสอบกลับประวัติ INS1 

หนวยงานของทาน 
บูรณาการระบบการ
สอบกลับประวัติ
ผลิตภัณฑ ในการ
ปรับปรุงคุณภาพ 

หนวยงานของทาน 
ตอบสนองขอรองเรียน
ขั้นแรกภายใน 1 วัน 
ดวยระบบการสอบ
กลับประวัติวัตถุดิบ
ของผลิตภัณฑของ
ไลนสําคัญ จาก
วัตถุดิบ  และวธิีอื่นๆ 

หนวยงานของทาน
พัฒนาระบบ สาํหรับ
การสอบกลับประวัติ
วัตถุดิบของผลติภัณฑ
ของไลนสําคัญ จาก
วัตถุดิบ  และวธิีอื่นๆ 

หนวยงานของทาน มี
บางวิธีในการสอบ
กลับวัตถุดิบของ
ผลิตภัณฑ  และวิธี
อื่นๆ. 

กิจกรรมในหนวยงาน
ของทาน ยงัไมตรงกับ
ระดับ 2 

ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
2. การใชประโยชนของ
ฐานขอมูล สําหรับความ
ลมเหลวคุณภาพ INS2 

หนวยงานของทานมี
การตอบกลับผลการ
วิเคราะหขอมูลใน
ฐานขอมูลความ
ลมเหลวคุณภาพ ไปยัง
แผนกการออก แบบ 
หรือกระบวนการตนน้ํา 
และถูกใชอยางเกิด
ประสิทธิภาพ 

หนวยงานของทานทํา
การปรับปรุงงาน โดย
การวิเคราะหขอมูลใน
ฐานขอมูลความ
ลมเหลวคุณภาพ เปน
ชวงๆ 

หนวยงานของทานมี
การวิเคราะหขอมูลใน
ฐานขอมูลความ
ลมเหลวคุณภาพ 
เทาที่จําเปน และ
ตองการ 

หนวยงานของทาน
บันทึกขอมูลใน
ฐานขอมูล สําหรับ
ความลมเหลว
คุณภาพ แต
รายละเอียดยังไมพอ 
 

 

 

กิจกรรมในหนวยงาน
ของทาน ยงัไมตรงกับ
ระดับ 2 
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ระดับขั้นการดําเนินการ  5  4  3  2  1 
3. การเทียบเคียง INS3 หนวยงานของทาน 

ประสบความสําเร็จ
ระดับโลกดาน
คุณภาพ และเปน
บริษทัเปาหมาย
สําหรับในการทํา
เทียบเคียงของ
บริษทัอื่นๆ 

หนวยงานของทาน 
ดําเนินการ
เทียบเคียงเปนชวงๆ
กับคูแขงและบริษทั
ในอุตสาหกรรมที่
แตกตาง เพื่อให
ประสบผลสําเร็จดาน
คุณภาพ ระดับสูงใน
อุตสาหกรรม 

หนวยงานของทานมี
การสะสมขอมูลที่
แตกตาง ระหวางผล
การเทียบเคียงใน
อดีต และ
สถานการณปจจุบัน 
หรือ ดําเนินการ
เทียบเคียงในอนาคต 
เพื่อในการแขงขัน 
เทาที่จําเปน 

หนวยงานของทาน 
พิจารณาหัวขอและ
บริษทัสําหรับทําการ
เทียบเคียงเสมอ 

กิจกรรมใน
หนวยงานของทาน 
ยังไมตรงกับระดับ 2 
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ภาคผนวก  ข. 
แบบทดสอบความสอดคลองของขอคําถาม 

และวัตถุประสงค 
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แบบทดสอบความสอดคลองของขอคําถามและวัตถุประสงค 
เร่ือง  การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
ของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 

 
 แบบทดสอบความสอดคลองของขอคําถามและวัตถุประสงคฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ
ตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหาของเครื่องมือรวบรวมขอมูลในการวิจัย ทั้งนี้เพ่ือวัดความ
สอดคลองของขอคําถามแตละขอในเคร่ืองมือทั้งชุดกับเน้ือหาตามวัตถุประสงคที่ตองการวัด 
โดยอาศัยความคิดเห็นและดุลยพินิจทางวิชาการของผูเชี่ยวชาญ ผูวิจัยขอความกรุณาจากทาน
ไดโปรดพิจารณาตอบและใหขอคิดเห็นเพ่ือเปนประโยชนตอการการพัฒนาเครื่องมือสําหรับการ
วิจัยตอไป 
 แบบทดสอบความสอดคลองของขอคําถามและวัตถุประสงคแบงเปน 2 ตอน 
 ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ประกอบดวยคําถาม 7 ขอ 
 ตอนที่ 2 แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
    แบงออกเปน 2 สวนยอย มีคําถามรวมทั้งสิ้น 37 ขอ คือ 
    1. ความเสถียรดานคุณภาพ ประกอบดวยคําถาม 23 ขอ 
    2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ประกอบดวยคําถาม 14 ขอ 
 
 ผูวิ จัยขอรับรองวาขอมูลที่ทานตอบทั้งหมดจะถือเปนความลับ และจะเสนอ
ผลการวิจัยในภาพรวมเพื่อการศึกษาเทานั้น ขอขอบคุณในความอนุเคราะหตอบแบบทดสอบ
ฉบับนี้     
 
 
   นางสาววิลาวัลย ติรรัตนเมธากุล  
   นักศึกษา หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
   สาขาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
   สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

คําชี้แจง  โปรดเลือกขอความตอไปน้ีให โดยใสเครื่องหมาย  ลงในชองวาง  ที่กําหนดให 
 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 เพศ  (ชาย ,หญิง)    

2 
อายุการทํางานทาน (ตํ่ากวา 3 ป, 4-6 ป, 7-10 ป,  
>11 ปขึ้นไป) 

   

3 
แผนกงานที่ท านสังกัด (ควบคุมและประกัน
คุณภาพ ทรัพยากรมนุษย วิจัยและพัฒนา  ผลิต 
สารสนเทศ อื่นๆ                                  

   

4 
ตําแหนงงานปจจุบันของทาน (ปฏิบัติการ 
หัวหนางาน ผูจัดการ) 

   

5 
ระดับการศึกษา(ตํ่ากวาปริญญาตรี, ปริญญาตรี,
สูงกวาปริญญาตรี) 

   

6 
ทานทราบเกี่ยวกับ AQM มากอนหรือไม  
(ไมทราบมากอน,ทราบบาง) 

   

7 
ทานทราบ AQM จากที่ใด (เฉพาะทานที่ ตอบขอ 
6 “ทราบบาง”) (การอบรม, หัวหนางาน, เอกสาร
บริษัท, อื่นๆ) 
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ตอนที่ 1 แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 

คําชี้แจง  โปรดเลือกขอความตอไปน้ีให โดยใสเครื่องหมาย  ลงในชองวาง  ที่กําหนดให 
 
2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
คิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา การกําหนดเกณฑการ
ตัดสินของเสีย ควรมีคา หรือลักษณะที่ชัดเจน 
เพื่อใหพนักงานที่เกี่ยวของทราบ ปองกันไมให
ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป 

   

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนดระดับ
ความรุนแรงของปญหา ของแตละกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหพนักงานและหัวหนางานเขาใจ
ขอบเขต อํานาจหนาที่ในการจัดการปญหา 

   

3 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ปญหาที่อยูในประเภท
รุนแรง ควรรายงานโดยตรงกับผูจัดการ หรือ
ผูจัดการทั่วไป 

   

4 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนด ขอบเขต 
และผูที่มีอํานาจในการสั่งหยุดไลนการผลิต ที่
ชัดเจน 

   

5 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละกระบวนการผลิต
ควรกําหนดคาควบคุมพิเศษ (Special Control) 
สําหรับขอกําหนด (Specification) ที่สําคัญเพื่อ
ปองกันของเสียหลุดไปยังกระบวนการถัดไป 

   

7 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํารายงานและ
บันทึกปญหา ขอแกไขปองกัน  เก็บไวเพื่อเปน
ขอมูลการเรียนรูขององคการ 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
พารามิเตอรคอนโทรล และการควบคุมกระบวนการทางสถิติ  
(Parametric Control And Statistic Process Control : MFG2 & MFG3) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนดพารา 
มิเตอรควบคุมของวัตถุดิบ สภาวะเครื่องจักร ของ
แตละกระบวนการไวอยางชัดเจน 

   

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรใชแผนภูมิควบคุม 
ที่มีการกําหนด Yellow Zone เพื่อติดตาม ความ
แปรผันของพารามิเตอรควบคุม 

   

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําขอมูลของ
พารามิเตอรควบคุม ไปหาคาความสามารถของ
กระบวนการ Cpk  Cp  เพื่อนํามาเปนขอมูล
สําหรับปรับปรุงกระบวนการ 

   

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรแสดงแผนภูมิ
ควบคุมของพารามิเตอรควบคุมที่หนางาน เพื่อให
ผูปฏิบัติงานทราบ และควบคุมใหคาอยูในชวงที่
กําหนด 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
ไซดแมทชิ่ง (Site-Matching: MFG4)  

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา การแบงปน 
แลกเปลี่ยน Know-How  ของกระบวนการผลิต
หรือการจัดการคุณภาพ ระหวาง Site จะชวยให
ทําใหการจัดการกระบวนการผลิต และการจัดการ
คุณภาพ ดําเนินการไดดียิ่งขึ้น 

   

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําวิธีปฏิบัติที่ดี
ที่สุด (Best  Practice ) ของ Site อื่นมาเปน
ตนแบบการจัดการ 

   

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรจัดทําแผนปฏิบัติ
การ โดยกําหนดหัวขอ เปาหมาย วัตถุประสงค  
ระยะเวลา วิธีการดําเนินการ  และอื่นๆ  ลงใน
แผนอยางชัดเจน เพื่อเปนแผนควบคุมในการ
ดําเนินการ Site Matching 

   

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา รายงานผลการทํา 
Site-Matching  ควรจัดเก็บในฐานขอมูล เพื่อเปน
การแบงปน แลกเปลี่ยนภายในองคการ และ
ระหวาง Site 
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กิจกรรมกลุมยอย (Global Activity Toward Excellence- GATE: MFG5) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา  หัวขอการปรับปรุง ควร
เปนหัวขอท่ีเกี่ยวของกับพารามิเตอรควบคุมดวย 

   

2 
ทานคิดวา  /มีความเห็นวา  ควรรณรงคการทํา
กิจกรรม  Kaizen ของพนักงาน (ไมตองใชเงินเปน
จํานวนมาก) ใหเกิดกิจกรรมอยางตอเนื่อง 

   

3 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเปดโอกาสการทํา 
กิจกรรม GATE  โดยนําเสนอเรื่องจากพนักงานหนา
งานขึ้นมายังหัวหนา 

   

4 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา  หัวขอการดําเนินกิจกรรม 
GATE  ควรปรับปรุงในเรื่องที่เกี่ยวของกับ
ขอผิดพลาดของคนดวย   

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 145 

2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
การปองกันความผิดพลาด (Error-Proofing: MFG6) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตควรจัดทําการวิเคราะหความ
ผิดพลาดที่เกิดจากคน โดยใช Human Error 
Matrix 

   

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรนําเอามาตรฐาน
การปองกันความผิดพลาด ไปกําหนดในขั้นตอน
การปฏิบัติงานเพื่อปองกันความผิดพลาดที่จะ
เกิดขึ้น 

   

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําแผนการ
ปฏิบัติการ สําหรับกําจัดสาเหตุของขอผิดพลาดที่
คนพบ  โดยระบุระยะเวลา  การดําเนินการ 
ผูรับผิดชอบ และอื่นๆ 

   

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีการบงชี้ขั้นตอน
การทํางานที่มีความเสี่ยงการเกิดขอผิดพลาดจาก
คน เพื่อใหผูปฏิบัติงานทราบ และเกิดความ
ตระหนัก 

   

5 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดวางระบบการ
เตือน หรือ แจง กรณีที่เกิดความผิดพลาดของคน 
ใหผูที่เกี่ยวของทราบ 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) 
การฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (Quality Technique Educations: QED1) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ท านคิดว า  /มีความ เห็นว าควรจั ด ต้ั งคณะ 
กรรมการดูแลเกี่ยวกับการ Training ในองคการ 

   

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดอบรม และ
พัฒนา Trainers ขึ้นภายในองคการ 

   

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําแผนการ
อบรม  และเกณฑการผ านการอบรม  ของ
พนักงานแตละระดับ และแตละหนวยงานให
ชัดเจน 

   

 
การใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (Utilization of Quality Techniques: QED2) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดกลุมตัวอยาง 
เพื่อทดลองและอธิบายการนําเอาเครื่องมือ
คุณภาพ  ไปใชงานจริง 

   

2 
ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควรจัดทําฐานขอมูล
บันทึก ความรู หรือ Tactic จากกลุมตัวอยาง เพื่อ
เปนขอมูลแหลงการเรียนรู 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) (ตอ) 
การสอบกลับดวยฐานขอมูล (Integrated Databases for Tracing Histories: INS1) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําฐานขอมูล
สําหรับคนหาการสอบกลับขอมูลผลิตภัณฑไปยัง
วัตถุดิบ เพื่อสนับสนุนการดําเนินการแกไขเมื่อมี
ขอรองเรียนจากลูกคา 

   

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําฐานขอมูล
สําหรับคนหาการสอบกลับขอมูลวัตถุดิบไปยัง
ผลิ ต ภัณฑ  เพื่ อ สนั บสนุ นกา รดํ า เนิ นกา ร
คาดการณ  หรือกําหนดขอบเขตปญหาของ
วัตถุดิบ 

   

 
การใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ  
(Utilization of Databases for Quality Failures: INS2) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีฐานขอมูลบันทึก
ผลการตรวจสอบ เพื่อสะดวกในการนําไปใชการ
วิเคราะหทางสถิติ 

   

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีฐานขอมูลบันทึก
ขอรองเรียนของลูกคา  เพื่อสะดวกในการนําไปใช
การวิเคราะหทางสถิติ 

   

3 

ทานคิดว า  /มีความเห็นว า  ควรมี  Software 
สําหรับชวยในการใชเครื่องมือคุณภาพ เพื่อให
การประมวลผลขอมูล ไดสะดวกยิ่ งขึ้น เชน 
Software  พาเรโต ฮิสโตแกรม  เปนตน 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) (ตอ) 
การเทียบเคียง (Benchmarking: INS3) 

ลําดับ คําถาม 
ตรง

ประเด็น 
(+1) 

ไมแนใจวา
ตรงประเด็น 

(0) 

แนใจวาไม
ตรงประเด็น 

(-1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรแตงต้ังคณะ 
กรรมการ Benchmarking เพื่อทําหนาที่ในการ
ดําเนินการตามแผนปฏิบัติงาน 

   

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเริ่มกิจกรรม 
Benchmarking  จากกลุมบริษัท Nitto 

   

3 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําแผนปฏิบัติ
การ และ เปาหมาย Benchmarking  ระยะสั้น 
และระยะยาว 

   

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีจัดใหมีคน
ภายนอกมาเยี่ยมชมโรงงานเพื่อกระตุนการ
ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีปฏิบัติการที่ดี (Good 
Practice ) อยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก  ค. 
คา IOC รายขอคําถาม   
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ตารางแสดงคา IOC รายขอคําถาม 
 
ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานที่ 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานที ่2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานที่ 3 

คา IOC 
 

1 เพศ  (ชาย, หญิง) 0 1 1 0.7 

2 
อายุการทํางานทาน (ต่ํา
กวา 3 ป, 4-6 ป, 7-10 
ป, >11 ปขึ้นไป) 

1 1 1 1 

3 

แผนกงานที่ทานสังกัด
(ควบคุ มและประกั น
คุณภาพ ทรัพยากร
มนุษย วิจัยและพัฒนา  
ผลิต สารสนเทศ อ่ืนๆ     

1 1 1 1 

4 
ตําแหนงงานปจจุบันของ
ทาน (ปฏิบตักิาร 
หัวหนางาน ผูจัดการ) 

1 1 1 1 

5 
ระดับการศึกษา (ต่ํากวา
ปริญญาตรี,ปริญญาตรี,
สูงกวาปริญญาตรี) 

1 1 1 1 

6 

ท า น ท ร า บ เ กี่ ย ว กั บ 
AQM มากอนหรือไม 
(ไมทราบมากอน,ทราบ
บาง) 

1 1 1 1 

7 

 ทานทราบ AQM จากที่
ใด (เฉพาะทานที่ ตอบ
ขอ 6 “ทราบบาง”)  (การ
อ บ ร ม ,หั ว ห น า ง า น ,
เอกสารบริษัท,อ่ืนๆ) 

1 1 1 1 
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ตอนที่ 2 แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา  
 
2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานคิวซีเกจ (QC Gate: MFG1) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ท านคิ ดว า  /มีความ เห็นว า  การ
กําหนดเกณฑการตัดสินของเสีย ควร
มีคา หรือลักษณะที่ชัดเจน เพ่ือให
พนักงานที่เกี่ยวของทราบ ปองกัน
ไ ม ใ ห ข อ ง เ สี ย ห ลุ ด ร อ ด ไ ป ยั ง
กระบวนการถัดไป 

1 1 1 1 

2 

ท านคิ ดว า  /มีความ เห็นว า  ควร
กําหนดระดับความรุนแรงของปญหา 
ของแตละกระบวนการผลิต เพ่ือให
พนั กงานและหั วหน า งาน เข า ใ จ
ขอบเขต อํานาจหนาที่ในการจัดการ
ปญหา 

1 1 1 1 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ปญหาที่
อยู ในประเภทรุนแรง ควรรายงาน
โดยตรงกับผูจัดการ หรือผูจัดการ
ทั่วไป 

1 1 1 1 

4 
ท านคิ ดว า  /มีความ เห็นว า  ควร
กําหนด ขอบเขต และผูที่มีอํานาจใน
การสั่งหยุดไลนการผลิต ที่ชัดเจน 

1 1 1 1 

5 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละ
กระบวนการผลิตควรกํ าหนดคา
ควบคุมพิเศษ (Special Control) 
สําหรับขอกําหนด (Specification) ที่
สําคัญเพ่ือปองกันของเสียหลุดไปยัง
กระบวนการถัดไป 

1 1 1 1 

6 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
รายงานและบันทึกปญหา ขอแกไข
ปองกัน  เก็บไวเพ่ือเปนขอมูลการ
เรียนรูขององคการ 

1 1 1 1 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานพารามิเตอรคอนโทรล และการควบคุมกระบวนการทางสถิติ  
(Parametric Control And Statistic Process Control : MFG 2& MFG3) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ท านคิ ดว า  /มีความ เห็นว า  ควร
กําหนดพารามิ เตอรควบคุมของ
วัตถุดิบ สภาวะเครื่องจักร ของแตละ
กระบวนการไวอยางชัดเจน 

1 1 1 1 

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรใช
แผนภูมิควบคุม  ที่ มี การกํ าหนด 
Yellow Zone เพ่ือติดตาม ความแปร
ผันของพารามิเตอรควบคุม 

1 1 1 1 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนํา
ขอมูลของพารามิเตอรควบคุม ไปหา
คาความสามารถของกระบวนการ 
Cpk Cp เพ่ือนํามาเปนขอมูลสําหรับ
ปรับปรุงกระบวนการ 

1 1 1 1 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรแสดง
แผนภูมิควบคุมของพารามิ เตอร
ควบคุมที่หนางาน เพ่ือใหผูปฏิบัติงาน
ทราบ และควบคุมใหคาอยูในชวงที่
กําหนด 

1 1 1 1 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานไซดแมทชิ่ง (Site-Matching: MFG4) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวาการแบงปน 
แลกเปล่ียน Know-How ของกระบวน 
การผลิต หรือการจัดการคุณภาพ 
ระหวาง Site จะชวยใหทําใหการ
จัดการกระบวนการผลิต และการ
จัดการคุณภาพ ดําเนินการไดดียิ่งขึ้น 

1 1 1 1 

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนํา
แบบปฏิบัติที่ดี (Best Practice) ของ 
Site อื่น มาใชเปนตนแบบการจัดการ 

1 1 1 1 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรจัดทํา
แผนปฏิบัติการ โดยกําหนดหัวขอ 
เปาหมาย วัตถุประสงค  ระยะเวลา 
วิธีการดําเนินการ และอื่นๆ ลงใน
แผนอย า งชั ด เจน  เ พ่ื อ เป นแผน
ควบคุ ม ใ นก า รดํ า เ นิ น ก า ร  Site 
Matching 

1 1 1 1 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา รายงานผล
การทํา Site-Matching  ควรจัดเก็บใน
ฐานขอมูล เพ่ือเปนการแบงปน 
แลกเปลี่ ยนภายในองคการ  และ
ระหวาง Site 

1 0 1 0.7 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานกิจกรรมกลุมยอย  
(Global Activity Toward Excellence-GATE: MFG5) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา หัวขอการ
ปรับปรุง ควรเปนหัวขอท่ีเกี่ยวของ
กับพารามิเตอรควบคุมดวย 

1 0 1 0.7 

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรรณรงค
การทํากิจกรรม Kaizen ของพนักงาน 
(ไมตองใชเงินเปนจํานวนมาก) ให
เกิดกิจกรรมอยางตอเนื่อง 

1 1 1 1 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเปด
โอกาสการทํา กิจกรรม GATE  โดย
นําเสนอเรื่องจากพนักงานหนางาน
ขึ้นมายังหัวหนา 

1 0 1 0.7 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา หัวขอการ
ดําเนินกิจกรรม GATE ควรปรับปรุง
ในเรื่องที่เกี่ยวของกับขอผิดพลาด
ของคนดวย   

1 0 1 0.7 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการปองกันความผิดพลาด  (Error-Proofing: MFG6) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตควร
จัดทําการวิเคราะหความผิดพลาดที่
เกิดจากคน โดยใช Human Error 
Matrix 

1 1 1 1 

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําเอา
มาตรฐานการปองกันความผิดพลาด 
ไปกําหนดในขั้นตอนการปฏิบัติงาน
เ พ่ือป อ งกั นความผิ ดพลาดที่ จ ะ
เกิดขึ้น 

1 1 1 1 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
แผนการปฏิบัติการ สําหรับกําจัด
สาเหตุของขอผิดพลาดที่คนพบ  โดย
ระ บุ ร ะยะ เ วลา  การดํ า เนิ นกา ร 
ผูรับผิดชอบ และอ่ืนๆ 

1 1 1 1 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีการ
บงชี้ขั้นตอนการทํางานที่มีความเสี่ยง
การเกิดขอผิดพลาดจากคน เพ่ือให
ผูปฏิ บัติงานทราบ  และเกิดความ
ตระหนัก 

1 1 1 1 

5 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดวาง
ระบบการเตือน หรือ แจง กรณีที่เกิด
ความผิดพลาดของคนใหผูที่เกี่ยวของ
ทราบ 

1 1 1 1 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development: ID) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ  
(Quality Technique Educations: QED1) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดตั้ง
คณะกรรมการดูแลเกี่ ยวกับการ 
Training ในองคการ 

0 1 1 0.7 

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัด
อบรม และพัฒนา Trainers ขึ้นภายใน 
องคการ 

1 0 1 0.7 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
แผนการอบรม และเกณฑการผาน
การอบรม ของพนักงานแตละระดับ 
และแตละหนวยงานใหชัดเจน 

1 1 1 1 

 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ  
(Utilization of Quality Techniques: QED2) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัด
กลุมตัวอยาง เพ่ือทดลองและอธิบาย
การนําเอาเครื่องมือคุณภาพ  ไปใช
งานจริง 

1 0 1 0.7 

2 

ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควรจัดทํา
ฐานขอมูลบันทึก ความรู หรือ Tactic 
จากกลุมตัวอยาง เพ่ือเปนขอมูลแหลง
การเรียนรู 

1 0 1 0.7 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development: ID) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการสอบกลับดวยฐานขอมูล  
(Integrated Databases for Tracing Histories: INS1) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
ฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบกลับ
ขอมูลผลิตภัณฑไปยังวัตถุดิบ เพ่ือ
สนับสนุนการดําเนินการแกไขเมื่อมี
ขอรองเรียนจากลูกคา 

1 1 1 1 

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
ฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบกลับ
ขอมูลวัตถุดิบไปยังผลิตภัณฑ เพ่ือ
สนับสนุนการดําเนินการคาดการณ 
หรือกํ าหนดขอบเขตปญหาของ
วัตถุดิบ 

1 1 1 1 

 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการใชประโยชนของฐานขอมูลเพ่ือปองกันความผิดพลาด
ดานคุณภาพ (Utilization of Databases for Quality Failures: INS2) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมี
ฐานขอมูลบันทึกผลการตรวจสอบ 
เ พ่ื อส ะดวก ในการนํ า ไป ใช ก า ร
วิเคราะหทางสถิติ 

1 1 1 1 

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมี
ฐานขอมูลบันทึกขอรองเรียนของ
ลูกคา  เพ่ือสะดวกในการนําไปใชการ
วิเคราะหทางสถิติ 

1 0 1 0.7 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมี 
Software สําหรับชวยในการใช
เ ค รื่ อ ง มื อ คุ ณภ าพ  เ พ่ื อ ใ ห ก า ร
ประมวลผลขอมูล ไดสะดวกยิ่งขึ้น 
เชน Software พาเรโต ฮิสโตแกรม  
เปนตน 

1 1 1 1 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development: ID) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการเทียบเคียง (Benchmarking: INS3) 

ลําดับ คําถาม 
ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 1 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 2 

ผูเชี่ยวชาญ
ทานท่ี 3 

คา IOC 
 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรแตงตั้ง
คณะกรรมการ Benchmarking เพ่ือ
ทํ าหน าที่ ในการดํ า เนินการตาม
แผนปฏิบัติงาน 

1 0 1 0.7 

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเริ่ม
กิจกรรม Benchmarking จากกลุม
บริษัท Nitto 

1 0 1 0.7 

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
แผนปฏิ บั ติ ก า ร  และ เป า หม าย 
Benchmarking  ระยะส้ัน และระยะ
ยาว 

1 1 1 1 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีจัด
ใหมีการคนภายนอกมาเยี่ ยมชม
โรงงาน เพ่ือกระตุนการดําเนินการ
ป รั บ ป รุ ง แ บ บ อ ย า ง ที่ ดี (Good 
Practice) อยางตอเนื่อง 

1 1 1 1 
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ภาคผนวก  ง. 
แบบสอบถามเพื่อการวิจัย 
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แบบสํารวจเพื่อการวิจัย 
เร่ือง การจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
ของอุตสาหกรรมเคมีประเภท EPDM 

 
 แบบสอบถามเพื่อการวิจัยฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเปนเครื่องมือเก็บรวบรวมขอมูล
สําหรับการจัดทําวิทยานิพนธในระดับปริญญาโท หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาการ
จัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร คณะบริหารธุรกิจ สถาบันเทคโนโลยีไทย–ญี่ปุน ขอความกรุณา
ไดโปรดตอบใหครบทุกขอคําถามและตรงกับความเปนจริงมากที่สุด ผูวิจัยขอรับรองวาขอมูลที่
ทานตอบทั้งหมดจะถือเปนความลับ และจะเสนอผลการวิจัยในภาพรวมเพื่อประโยชนทาง
การศึกษาเทานั้น 
 แบบสอบถามเพื่อการวิจัยแบงเปน 2 ตอน 
 ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ประกอบดวยคําถาม 7 ขอ 
 ตอนที่ 2 แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
    แบงออกเปน 2 สวนยอย มีคําถามรวมทั้งสิ้น 37 ขอ คือ 
    1. ความเสถียรดานคุณภาพ ประกอบดวยคําถาม 23 ขอ 
    2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน ประกอบดวยคําถาม 14 ขอ   
 
 ผูวิ จัยขอรับรองวาขอมูลที่ทานตอบทั้งหมดจะถือเปนความลับ และจะเสนอ
ผลการวิจัยในภาพรวมเพื่อการศึกษาเทานั้น ขอขอบคุณในความอนุเคราะหตอบแบบสอบถาม
ในครั้งนี้   
 
 
   นางสาววิลาวัลย ติรรัตนเมธากุล  
   นักศึกษา หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
   สาขาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
   สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสํารวจ 
คําชี้แจง  โปรดเลือกขอความตอไปน้ีให โดยใสเครื่องหมาย  ลงในชองวางที่กําหนดให 
 
1. เพศ 

  ชาย   หญิง 
2. อายุการทํางานทาน 

  ต่ํากวา 3 ป  4-6 ป 

  7-10 ป                         >/=11 ปขึ้นไป  
3. แผนกงานที่ทานสังกัด 

  ควบคุมและประกันคุณภาพ          บุคคล 

  วิจัยและพัฒนา                         ผลิต 

  สารสนเทศ                      อ่ืนๆ.....................................     
4. ตําแหนงงานปจจุบันของทาน 

  ปฏิบัติการ                           หัวหนางาน 

  ผูจัดการ 
5. ระดับการศึกษา 

  ต่ํากวาปริญญาตรี                  ปริญญาตรี 

  สูงกวาปริญญาตรี 
6. ทานทราบเกี่ยวกับ AQM มากอนหรือไม 

  ไมทราบมากอน        ทราบบาง 
7. ทานทราบ AQM จากที่ใด (เฉพาะทานที่ ตอบขอ 6 “ทราบบาง”) 

  การอบรม          หัวหนางาน 

  เอกสารบริษัท                        อ่ืนๆ.....................................     
 
ตอนที่ 2 แนวทางดําเนินการจัดการคุณภาพแบบกาวหนา 
คําชี้แจง กรุณาอานคําถามในแตละขอและโปรดใหคะแนน โดยเลือกตัวเลข  5 4 3 2 และ 1 
ตามความคิดเห็นของทานที่มีตอแนวทางดําเนินการ และใหคะแนนระดับความสําคัญและ

เรงดวนในการดําเนินการโดยเลือกตัวเลข 3 2 และ 1 และทําเครื่องหมาย ลงในชองวาง  ที่
กําหนดให 
 
 



2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานคิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) 

ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา การกําหนดเกณฑ
การตัดสินของเสียควรมีคาหรือลักษณะที่
ชัดเจน เพื่อใหพนักงานที่ เกี่ยวของทราบ 
ป อ ง กั น ไ ม ใ ห ข อ ง เ สี ย ห ลุ ด ร อ ด ไ ป ยั ง
กระบวนการถัดไป 

        

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนดระดับ
ความรุนแรงของปญหาของแตละกระบวนการ
ผลิตเพื่อใหพนักงานและหัวหนางานเขาใจ
ขอบเขต อํานาจหนาที่ในการจัดการปญหา  

        

3 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ปญหาที่อยูใน
ประเภทรุนแรง  ควรรายงานโดยตรงกับ
ผูจัดการ หรือผูจัดการทั่วไป 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานคิวซีเกจ (QC Gate : MFG1) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

4 
ทานคิดว า  /มีความเห็นว า  ควรกํ าหนด
ขอบเขต และผูที่มีอํานาจในการสั่ งหยุด
สายการผลิตที่ชัดเจน  

        

5 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละกระบวน การ
ผลิตควรกําหนดคาควบคุมพิเศษ (Special 
Control) สําหรับขอกําหนด (Specification) ที่
สํ า คั ญ เ พื่ อ ป อ ง กั น ข อ ง เ สี ยห ลุ ด ไปยั ง
กระบวนการถัดไป 

        

6 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํารายงาน
และบันทึกปญหา ขอแกไขและการปองกัน
เก็บไวเพื่อเปนขอมูลการเรียนรูขององคการ 
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2.1 ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) (ตอ) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานพารามิเตอรคอนโทรล และการควบคุมกระบวนการทางสถิติ (MFG2 & MFG3) 

ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 

ทานคิดว า  /มีความเห็นว า  ควรกํ าหนด
พารามิ เตอรควบคุมของวัตถุดิบ สภาวะ
เครื่องจักรของแตละกระบวนการไวอยาง
ชัดเจน 

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรใชแผนภูมิ
ควบคุมที่มีการกําหนด Yellow Zone เพื่อ
ติดตามความแปรผันของพารามิเตอรควบคุม  

        

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําขอมูลของ
พารามิเตอรควบคุม ไปหาคาความสามารถ
ของกระบวนการ Cpk Cp เพื่อนํามาเปน
ขอมูลสําหรับปรับปรุงกระบวนการ 

        

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรแสดงแผนภูมิ
ควบคุมของพารามิเตอรควบคุมที่หนางาน 
เพื่อใหผูปฏิบัติงานทราบและควบคุมใหคาอยู
ในชวงที่กําหนด 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานไซดแมทชิ่ง (Site-Matching: MFG4) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 

ท านคิ ดว า  /มี ความ เห็นว าการแบ งป น 
แลกเปลี่ยน Know-How ของกระบวนการผลิต 
หรือการจัดการคุณภาพระหวาง Site จะชวย
ใหการจัดการกระบวนการผลิตและการจัดการ
คุณภาพดําเนินการไดดียิ่งขึ้น 

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําวิธีปฏิบัติที่ดี
ที่สุด (Best  Practice ) ของ Site อื่นมาเปน
ตนแบบการจัดการ 

        

3 

ท า นคิ ด ว า  /มี ค ว า ม เ ห็ น ว า ค ว ร จั ด ทํ า
แผนปฏิบัติการโดยกําหนดหัวขอเปาหมาย 
วัตถุประสงค ระยะเวลา วิธีดําเนินการ และ
อื่นๆ มีแผนอยางชัดเจนเพื่อเปนแผนควบคุม
ในการดําเนินการ Site Matching 

        

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา รายงานผลการทํา 
Site-Matching ควรจัดเก็บในฐานขอมูลเพื่อ
เปนการแบงปน แลกเปลี่ยนภายในองคการ
และระหวาง Site  
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานกิจกรรมกลุมยอย  (Global Activity Toward Excellence-GATE: MFG5) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา หัวขอการปรับปรุง
ควรเปนหัวขอที่ เกี่ยวของกับพารามิเตอร
ควบคุมดวย 

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรรณรงคการทํา
กิจกรรม Kaizen ของพนักงาน (ไมตองใชเงิน
เปนจํานวนมาก) ใหเกิดกิจกรรมอยางตอเนื่อง 

        

3 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเปดโอกาสการ
ทํากิจกรรม GATE โดยนําเสนอเรื่องจาก
พนักงานหนางานขึ้นมายังหัวหนา 

        

4 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา หัวขอการดําเนิน
กิจกรรม GATE ควรปรับปรุงในเรื่องที่
เกี่ยวของกับขอผิดพลาดของคนดวย   
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการปองกันความผิดพลาด (Error-Proofing: MFG6) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตควรจัดทําการวิเคราะหความ
ผิดพลาดที่เกิดจากคน โดยใช Human Error 
Matrix  

        

2 

ท านคิ ดว า  /มีความ เห็นว า  ควรนํ า เ อา
มาตรฐานการปองกันความผิดพลาดไป
กําหนดในขั้นตอนการปฏิบัติงานเพื่อปองกัน
ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น 

        

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําแผนการ
ปฏิ บั ติ ก า ร  สํ า ห รั บ กํ า จั ด ส า เ ห ตุ ข อ ง
ขอผิดพลาดที่คนพบ โดยระบุระยะเวลา การ
ดําเนินการ ผูรับผิดชอบ และอื่นๆ 

        

 
 
 
 

 



 168 

ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีการบงชี้
ขั้นตอนการทํางานที่มีความเสี่ยงการเกิด
ขอผิดพลาดจากคน เพื่อใหผูปฏิบัติงานทราบ 
และเกิดความตระหนัก 

        

5 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดวางระบบ
การเตือน หรือ แจงกรณีที่เกิดความผิดพลาด
ของคนใหผูที่เกี่ยวของทราบ 
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2.2 การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development : ID) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการฝกอบรมเกี่ยวกับเทคนิคคุณภาพ (Quality Technique Educations: QED1) 

ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดตั้งคณะ 
กรรมการดูแลเกี่ยวกับการ Training ใน
องคการ 

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดอบรมและ
พัฒนา Trainers ขึ้นภายในองคการ 

        

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทําแผนการ
อบรม และเกณฑการผานการอบรมของ
พนักงานแตละระดับและแตละหนวยงานให
ชัดเจน 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการใชประโยชนของเทคนิคคุณภาพ (Utilization of Quality Techniques: QED2) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดกลุม
ผูปฏิบัติงานเพื่อทดลองและอธิบายการนํา
เครื่องมือคุณภาพไปใชงานจริง 

        

2 
ทานคิดวา/มีความเห็นวา ควรจัดทําฐานขอมูล
บันทึกความรู จากผูปฏิบัติงานเพื่อเปนขอมูล
แหลงการเรียนรู 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการสอบกลับดวยฐานขอมูล (Integrated Databases for Tracing Histories: INS1) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 

ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรจัดทําฐานขอมูล
สําหรับคนหาการสอบกลับขอมูลผลิตภัณฑไป
ยังวัตถุดิบ เพื่อสนับสนุนการดําเนินการแกไข
เมื่อมีขอรองเรียนจากลูกคา 

        

2 

ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรจัดทําฐานขอมูล
สําหรับคนหาการสอบกลับขอมูลวัตถุดิบไปยัง
ผลิตภัณฑ  เ พื่อสนับสนุนการดําเนินการ
คาดการณ หรือกําหนดขอบเขตปญหาของ
วัตถุดิบ 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการใชประโยชนของฐานขอมูลเพื่อปองกันความผิดพลาดดานคุณภาพ (INS2) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีฐานขอมูล
บันทึกผลการตรวจสอบผลิตภัณฑเพื่อสะดวก
ในการนําไปใชการวิเคราะหทางสถิติ  

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีฐานขอมูล
บันทึกขอรองเรียนของลูกคาเพื่อสะดวกใน
การนําไปใชการวิเคราะหทางสถิติ  

        

3 

ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมี Software 
สําหรับชวยในการใชเครื่องมือคุณภาพเพื่อให
การประมวลผลขอมูลไดสะดวกยิ่งขึ้น เชน 
Software พาเรโต ฮิสโตแกรม เปนตน 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดานการเทียบเคียง (Benchmarking: INS3) 
ระดับการประเมินความคิดเห็น ระดับความสําคัญและความเรงดวน 

ลําดับ คําถาม 
เห็นดวย
มากที่สุด 

(5) 

เห็นดวย
มาก 
(4) 

เห็นดวย
ปานกลาง

(3) 

เห็นดวย
นอย 
(2) 

เห็นดวย
นอยที่สุด 

(1) 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

(3) 

สําคัญและ
เรงดวน
ปานกลาง 

(2) 

สําคัญแต
ไมเรงดวน 

(1) 

1 
ท านคิ ดว า  /มี ค ว าม เห็ น ว า คว รแต งตั้ ง
คณะกรรมการ Benchmarking เพื่อทําหนาที่
ในการดําเนินการตามแผนปฏิบัติงาน  

        

2 
ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเริ่มกิจกรรม 
Benchmarking จากกลุมบริษัท Nitto  

        

3 
ท า นคิ ด ว า  /มี ค ว า ม เ ห็ น ว า ค ว ร จั ด ทํ า
แผนปฏิบัติการและ เปาหมาย Benchmarking  
ระยะสั้น และระยะยาว  

        

4 

ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรมีจัดใหมีคน
ภายนอกมาเยี่ยมชมโรงงานเพื่อกระตุนการ
ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีปฏิบัติการที่ดี 
(Good Practice) อยางตอเนื่อง  
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ภาคผนวก  จ. 
ตารางคาเฉลี่ยระดับความคิดเห็น และ 

ระดับความสําคัญและเรงดวน 
แยกตามปจจัยรองรับ 
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ตารางคาเฉลี่ยของระดับความคิดเห็นและระดับความสําคัญและเรงดวนแยกตามปจจัย
รองรับ 
 
1. ความเสถียรดานคุณภาพ (Quality Stability : QS) 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน MFG1 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG1-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา การกําหนด
เกณฑการตัดสินของเสีย ควรมีคา หรือลักษณะที่
ชัดเจน เพ่ือใหพนักงานที่เกี่ยวของทราบ ปองกัน
ไมใหของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป 

4.77 
 

เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.91 
 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนด
ระดั บความรุ นแร งของปญหา  ของแต ล ะ
กระบวนการผลิต เพ่ือใหพนักงานและหัวหนา
งานเขาใจขอบเขต อํานาจหนาที่ในการจัดการ
ปญหา 

4.55 
 

เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.45 
 

สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ปญหาที่อยู
ในประเภทรุนแรง  ควรรายงานโดยตรงกับ
ผูจัดการ หรือผูจัดการทั่วไป 

4.32 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.59 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรกําหนด 
ขอบเขต และผูที่มีอํานาจในการสั่งหยุดไลน  
การผลิตที่ชัดเจน 

4.50 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.41 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG1-5 ทานคิดวา /มีความเห็นวา แตละ
กระบวนการผลิตควรกําหนดคาควบคุมพิเศษ 
(Special Control) สําหรับขอกําหนด
(Specification) ที่สําคัญเพ่ือปองกันของเสียหลุด
ไปยังกระบวนการถัดไป 

4.23 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.27 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG1-6 ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรจัดรายงาน 
และบันทึกปญหาขอแกไขปองกัน เก็บไวเพ่ือเปน
ขอมูลการเรียนรูขององคการ 

4.38 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.18 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน MFG2 & MFG3 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG2-3-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควร
กําหนดพารามิเตอรควบคุมของวัตถุดิบ สภาวะ
เครื่องจักร ของแตละกระบวนการไวอยางชัดเจน 

4.50 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.55 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG2-3-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรใช
แผนภูมิควบคุม ที่มีการกําหนด Yellow Zone 
เ พ่ือติดตาม  ความแปรผันของพารามิ เตอร
ควบคุม 

3.68 
เห็นดวย 
มาก 

2.00 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG2-3-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนํา
ข อมู ลของพารามิ เ ตอร ค วบคุ ม  ไปหาค า
ความสามารถของกระบวนการ Cpk Cp  เพ่ือ
นํามาเปนขอมูลสําหรับปรับปรุงกระบวนการ 

3.77 
เห็นดวย 
มาก 

2.00 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG2-3-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรแสดง
แผนภูมิควบคุมของพารามิเตอรควบคุมที่หนา
งาน เพ่ือใหผูปฏิบัติงานทราบ และควบคุมใหคา
อยูในชวงที่กําหนด 

4.27 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน MFG4 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG4-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา การแบงปน 
แลกเปล่ียน Know-How  ของกระบวนการผลิต 
หรือการจัดการคุณภาพ ระหวาง Site จะชวยให
ทําใหการจัดการกระบวนการผลิต และการจัดการ
คุณภาพ ดําเนินการไดดียิ่งขึ้น 

4.33 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.19 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG4-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําแบบ
ปฏิบัติที่ดี (Best  Practice) ของ Site อื่น มาใช
เปนตนแบบการจัดการ 

4.09 
เห็นดวย 
มาก 

1.95 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
MFG4-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา  ควรจัดทํา
แผนปฏิบัติการ โดยกําหนดหัวขอ เปาหมาย 
วัตถุประสงค  ระยะเวลา วิธีการดําเนินการ  และ
อื่นๆ  ลงในแผนอยางชัดเจน เ พ่ือเปนแผน
ควบคุมในการดําเนินการ Site Matching 

4.18 
เห็นดวย 
มาก 

2.09 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG4-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา รายงานผล
การทํา Site-Matching  ควรจัดเก็บในฐานขอมูล 
เพ่ือเปนการแบงปน แลกเปล่ียนภายในองคการ 
และระหวาง Site 

4.14 
เห็นดวย 
มาก 

1.82 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน MFG5 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG5-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา  หัวขอการ
ป รั บ ป รุ ง  ค ว ร เ ป น หั ว ข อ ท่ี เ กี่ ย ว ข อ ง กั บ
พารามิเตอรควบคุมดวย 

3.82 
เห็นดวย 
มาก 

2.14 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
MFG5-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรรณรงค
การทํากิจกรรม  Kaizen ของพนักงาน (ไมตอง
ใชเงินเปนจํานวนมาก) ใหเกิดกิจกรรมอยาง
ตอเนื่อง 

4.27 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.09 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG5-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรเปด
โอกาสการทํา กิจกรรม GATE  โดยนําเสนอเรื่อง
จากพนักงานหนางานขึ้นมายังหัวหนา 

4.27 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.00 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
MFG5-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา หัวขอการ
ดําเนินกิจกรรม GATE ควรปรับปรุงในเรื่องที่
เกี่ยวของกับขอผิดพลาดของคนดวย   

4.45 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.59 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน MFG6   

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

MFG6-1 ท านคิดว า  /มีความเห็นว า  แตละ
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตควรจัดทําการ
วิเคราะหความผิดพลาดที่เกิดจากคน โดยใช 
Human Error Matrix 

4.59 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.68 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรนําเอา
มาตรฐานการปองกันความผิดพลาด ไปกําหนด
ในขั้นตอนการปฏิ บัติงานเพ่ือปองกันความ
ผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น 

4.68 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.68 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
แผนการปฏิบัติการ สําหรับกําจัดสาเหตุของ
ขอผิดพลาดที่คนพบ โดยระบุระยะเวลา การ
ดําเนินการ ผูรับผิดชอบ และอ่ืนๆ 

4.45 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

MFG6-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีการ
บงชี้ขั้นตอนการทํางานที่มีความเสี่ยงการเกิด
ขอผิดพลาดจากคน เพ่ือใหผูปฏิบัติงานทราบ 
และเกิดความตระหนัก 

4.73 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.50 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

MFG6-5 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดวาง
ระบบการเตือน หรือ แจง กรณีที่ เกิดความ
ผิดพลาดของคน ใหผูที่เกี่ยวของทราบ 

4.45 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.41 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 
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2. การพัฒนาโครงสรางพื้นฐาน (Infrastructure Development)  
มิติของการฝกอบรมดานคุณภาพ 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน QED1 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

QED1-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดตั้ง
คณะกรรมการดูแลเกี่ยวกับการ Training ใน
องคการ 

4.23 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.23 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

QED1-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดอบรม 
และพัฒนา Trainers ขึ้นภายในองคการ 

4.45 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
QED1-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
แผนการอบรม และเกณฑการผานการอบรม ของ
พนักงานแตละระดับ และแตละหนวยงานให
ชัดเจน 

4.27 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน QED2 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

QED 2-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรจัด  
กลุมผูปฏิบัติงานเพื่อทดลองและอธิบายการนํา
เครื่องมือคุณภาพไปใชงานจริง 

4.23 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

1.95 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
QED 2-2 ทานคิดวา/มีความเห็นวาควรจัดทํา
ฐานขอมูลบันทึกความรูจากผูปฏิบัติงานเพ่ือเปน
ขอมูลแหลงการเรียนรู 

3.95 
เห็นดวย 
มาก 

1.77 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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มิติของระบบสารสนเทศ 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน INS1 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

INS1-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
ฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบกลับขอมูล
ผลิตภัณฑไปยังวัต ถุดิบ  เ พ่ือสนับสนุนการ
ดําเนินการแกไขเมื่อมีขอรองเรียนจากลูกคา 

4.59 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.50 
สําคัญและ
เรงดวนมาก 

INS1-2  ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรจัดทํา
ฐานขอมูลสําหรับคนหาการสอบกลับขอมูล
วัตถุดิบไปยังผลิตภัณฑ  เ พ่ือสนับสนุนการ
ดําเนินการคาดการณ หรือกําหนดขอบเขตปญหา
ของวัตถุดิบ 

4.50 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.27 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

 
หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน INS2 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

INS2-1 ท า นคิ ด ว า  /มี ค ว า ม เ ห็ น ว า ค ว รมี
ฐานขอมูลบันทึกผลการตรวจสอบผลิตภัณฑเพ่ือ
สะดวกในการนําไปใชการวิเคราะหทางสถิติ 

4.32 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.32 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
INS2-2 ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรมี
ฐานขอมูลบันทึกขอรองเรียนของลูกคาเ พ่ือ
สะดวกในการนําไปใชการวิเคราะหทางสถิติ 

4.23 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.27 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
INS2-3 ท า นคิ ด ว า  /มี ค ว า ม เ ห็ น ว า ค ว รมี 
Software สําหรับชวยในการใชเครื่องมือคุณภาพ 
เพ่ือใหการประมวลผลขอมูล ไดสะดวกยิ่งขึ้น 
เชน Software พาเรโต ฮิสโตแกรม   

4.18 
เห็นดวย 
มากที่สุด 

2.14 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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หัวขอกิจกรรมของปจจัยรองรับดาน INS3 

คําถามกิจกรรม 
ระดับ
ความ
คิดเห็น 

เกณฑระดับ
ความคิดเห็น 

ความ 
สําคัญและ
เรงดวน 

เกณฑระดับ
ความสําคัญ
และเรงดวน 

INS3-1 ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรแตงตั้ง
คณะกรรมการ Benchmarking เพ่ือทําหนาที่ใน
การดําเนินการตามแผนปฏิบัติงาน 

3.77 
เห็นดวย 
มาก 

2.00 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 

INS3-2 ทานคิดวา/มีความเห็นวาควรเริ่ม
กิจกรรม Benchmarking จากกลุมบริษัท Nitto 

3.86 
เห็นดวย 
มาก 

1.86 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
INS3-3 ทานคิดวา /มีความเห็นวาควรจัดทํา
แผนปฏิบัติการ และ เปาหมาย Benchmarking  
ระยะส้ัน และระยะยาว 

3.91 
เห็นดวย 
มาก 

2.05 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
INS3-4 ทานคิดวา /มีความเห็นวา ควรมีจัดใหมี
คนภายนอกมาเยี่ยมชมโรงงานเพื่อกระตุนการ
ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีปฏิบัติการที่ดี (Good 
Practice) อยางตอเนื่อง 

3.55 
เห็นดวย 
มาก 

1.67 
สําคัญและ
เรงดวนปาน

กลาง 
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