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หลักเบื้องตนเกี่ยวกับสถิติ

สถิติ
ศาสตรของการตัดสินใจ ภายใตความไมแนนอน 
ดังนั้นจะใชสถิติเมื่อตองใชการตัดสินใจและเมื่อมีความไมแนนอน

การตัดสินใจ
คือ การเลือก การเลือกจะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อมีทางใหเลือกมากกวา 1 ทาง

ความไมแนนอน
ไมเหมือนกัน  ตางกัน  ไมเทากัน  แปรปรวน  กระจาย  ผิดแผก  
เบี่ยงเบน 
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หลักเบื้องตนเกี่ยวกับสถิติ

ตัวอยาง
เสนทางที่ 1 ใชเวลา  10 , 50 , 90 นาที
เสนทางที่ 2 ใชเวลา  40 , 50 , 60 นาที
เสนทางที่ 3 ใชเวลา  45 , 50 , 55 นาที

เมื่อมีความแตกตางก็ตองมีการเลือก เมื่อมีการเลือกกต็องใชสถิติ 
ดังนั้นทุกคนตองใชสถิติตั้งแตออกจากบาน

ถาตัวเลขไมเทากันก็ตองมีการเฉลี่ย แตทุกเสนทางเฉลี่ยออกมา
เทากันหมด ซึ่งใชไมได
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คํานิยามของสถิติ

ศาสตรแขนงหนึ่งที่ใชตัดสินใจเหตุการณ ภายใตความผัน
แปร โดยการตัดสินใจประกอบดวยการรวบรวม การ
วิเคราะห ตลอดจนสรุปผลเพื่อดําเนินการตากขอมูล
การประยุกตใช (1) การนิยามประชากร (2) การรวบรวม
ขอมูล (3) การนําเสนอขอมูลและการวิเคราะห – พรรณนา/ 
ความนาจะเปน (4) การตีความหมาย (5) การนําผลไป
ปฏิบัติ เพือ่การแกไขปญหา
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วิธีการเกบ็ขอมูล
หลักการเก็บขอมูล
• ตองมวีตัถุประสงคที่ชัดเจน (ควบคมุและติดตามดูผลการดําเนินงาน, หา

สาเหตขุองความไมสอดคลอง, เพื่อการตรวจเช็ค)
• ออกแบบแบบฟอรมในการจดบันทึกขอมูล (Data Sheet)
ตัวอยางแผนบนัทึกขอมูล
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ลักษณะของขอมูลที่ดี

ตองเปนขอมูลที่มีคุณคา
ตองมีความถูกตอง (Accuracy) และแมนยํา (Precision)

ถูกตอง แมนยํา ถูกตองและแมนยํา

A Sopadang Review of SPC 7

Statistical Process Control

การวิเคราะห (Analysis)
เปนขั้นตอนการประมวลผลขอมูล ซึ่งในการวิเคราะหจําเปนตองอางอิง
ทฤษฎีสถิติ  หรือจําเปนตองใชสูตรสถิติตางๆ  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
วัตถุประสงคของงานนั้นๆ  เชน  การวิเคราะหแนวโนมเขาสูสวนกลาง  
การวิเคราะหการกระจาย  การวิเคราะหความสัมพันธเชิงฟงกชัน  การ
ทดสอบสมมติฐาน  การประมาณคา  เปนตน
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การแปลความหมาย (Interpretation)

เปนขัน้ตอนของการนําผลการวิเคราะหอธิบายใหบุคคลทั่วไป
เขาใจ  ซึ่งอาจจําเปนตองขยายความในการอธิบาย  อันจะทําให
งานที่ศึกษามาเปนประโยชนตอคนทั่วไปได
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การนําเสนอ (Presentation)

เปนการจัดทําขอมูลที่รวบรวมไดใหอยูในรูปแบบที่กะทัดรัด 
เชน ตาราง กราฟ แผนภมูิ ขอความ เปนตน ทั้งนีเ้พื่อความ
สะดวกใหการอานขอมลูใหเขาใจงาย และ เพื่อประโยชน
สําหรับการวิเคราะหตอไป อยางไรก็ตามในขั้นตอนนี้ อาจนํา
ขอมูลที่นําเสนอแลวไปเผยแพรใหบุคคลทั่วไปทราบขอมูล
เบื้องตนก็ได
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การวัดตําแหนงการกระจายและแนวโนมสูศูนยกลาง

คาเฉลี่ย (Mean)
คามัธยฐาน (Median)
คาฐานนิยม (Mode)

ตัวอยาง
1 1 2 2 3 3 3 4 5 6
Mean = 30/10 = 3 Median = 3 Mode = 3
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การวัดคาของการกระจาย

คาพิสัย (Range)
Range = Xmax - Xmin

คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)
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ตัวอยางหนาที่ 20: Mean = 4.38, Median = 4.45, Mode = 4.47
Range = 2.9, SD = 0.774
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บทบาทของวิธีทางสถิติในการบริหารกระบวนการผลติ
อะไรคือสาเหตุของของเสีย
ความบกพรอง (Defect)
ของเสีย (Defective)
ความผิดแผกกัน (Variation) เปนสาเหตุของความบกพรอง
• วัสดุที่ใช
• เครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต
• วิธีการทํางาน
• ความบกพรองจากบุคคล
คาพิกดัความเผื่อ (Tolerance) หรือ ขอกาํหนดทางเทคนคิ (Specification)
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ไมมีชิ้นงานใดที่มีคุณสมบัติเหมือนกันทุกประการ
ความผิดแผกหรือความแปรผันในคุณภาพเปนปญหา
สําคัญของการผลิตและคุณภาพ => จํากัดและควบคุม
ความผิดแผก
ประเภทของเสีย
• จํานวนไมมากแตสงผลรุนแรง
• จํานวนมากแตกลับสงผลเพียงเล็กนอย
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การควบคุมขบวนการดวยวธิีการทางสถิติ
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ความหมายของ SPC

Statistical process control is a collection of tools that when 
used together can result in process stability and variability 
reduction
การควบคุมกระบวนการโดยสถิต ิคือการผสมผสานการใช
เครื่องมือทางสถิตติางๆเพื่อผลลัพธในการคงสภาพของ
กระบวนการและการลดความแปรปรวนในกระบวนการ
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Statistical Process Control (SPC)

เทคนคิทางสถิติที่ใชเพื่อใหมั่นใจวากระบวนการผลิตกําลงัผลิต
สินคาที่ไดมาตรฐาน
All process are subject to variability
• Natural causes: ความแปรปรวนแบบสุม
• Assignable causes: ปญหาที่แกไขได เชน

เครื่องจักรสึกหรอ, พนกังานไมมีความชํานาญ, วัตถุดิบไมไดมาตรฐาน
วัตถุประสงค: เพื่อชี้บง Assignable causes
โดยทั้วไปใชแผนผังควบคุม และ การวิเคราะหความสามารถ
ของขบวนการ
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ความแปรปรวนแบบสุมและแบบกาํหนดสาเหตุได
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สาเหตุของความแปรปรวนในคุณภาพ

ความแตกตางกันของเครื่องจักร
ความแตกตางกันของวัสดุ
ความแตกตางกันของคนงาน
ความแตกตางกันในวิธีทํางาน
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คุณลักษณะของคุณภาพ

เชิงผันแปร (Variable)
คุณลักษณะที่ตรวจวัด เชน 
น้ําหนัก และขนาด
ผลการวัดอยูในรูปจํานวนจริง
เปนตัวแปรแบบตอเนื่อง

เชิงคุณภาพ (Attribute)
คุณลักษณะที่ตรวจนับ  
ใชในการระบุวาผลิตภัณฑวา ดี 
หรือ เสีย หรือนับจํานวนของเสีย
ผลการวัดอยูในรูปจํานวนเต็ม 
หรือ เปนการแบงประเภท
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ฮีสโตแกรม

ฮีสโตแกรมบอกอะไรบาง
• Location

• Dispersion

• Shape

ในกรณีที่หลายขอมูลมีความผิดแปลก ใหใชวิธีการจําแนกขอมูล 
ที่ เกิดจาก  วัสดุ   เครื่องจักร   สภาพแวดลอมการผลิต   ดาน
ผูปฏิบัติงาน
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การแจกแจงแบบปกตแิละคุณสมบัติ

Uniform

Normal

Beta
Distribution of sample means

x means sample ofMean =

n
x

x
σ

=σ=
Standard deviation of       
the sample means

(mean)

x2  withinfall x all of 95.5% σ±

x3  withinfall x all of 99.7% σ±

  x3   x2   x     x          x1   x2   x3 σ+σ+σ1+σ−σ−σ−

Three population distributions
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3 ลักษณะของผลลัพทจากขบวนการ

Frequency

Lower control limit

Size
(Weight, length, speed, etc. )

Upper control limit

(b) In statistical control, but not 
capable of producing within control 
limits. A process in control (only natural 
causes of variation are present) but not 
capable of producing within the specified 
control limits; and

(c) Out of control. A process out of 
control having assignable causes of 
variation.

(a) In statistical control and 
capable of producing within 
control limits. A process with 
only natural causes of variation 
and capable of producing within 
the specified control limits.
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แผนภูมิควบคุม (Control Chart)

แผนภูมิควบคุมเปนเครื่องมือทางสถิติอยางหนึ่ง สวนใหญนํามาใช
สําหรับศึกษาและควบคุมกระบวนการผลิตที่ทําซ้ําๆกัน Dr.Walter A. 
Shewhat  เปนผูคนคิดขึ้นมาในป 1924 เขาไดแนะนําวาแผนภูมิควบคุม
สามารถสนองหนาที่พื้นฐานได 3 ประการ คือ

•  กําหนดเปาหมายหรือมาตรฐานในการดําเนินงานไดชัดเจน
•  ชวยในการดําเนินงานบรรลุถึงเปาหมาย
•  ใชในการปรับปรุงเปาหมาย
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คือ แผนภูมิเพื่อการควบคุมกระบวนการผลิต เปนวิธีการตรวจสอบ
กระบวนการวายังอยูในการควบคุม มีแนวโนมการกระจายตัวที่ไมเปน
ธรรมชาติอันจะนําไปสูการเกิดสิ่งผิดปกต ิหรือไม

จากตัวอยางจะเห็นวาถามีจุดที่เห็นออกนอกเสนประ (เสนควบคุม) ก็
แสดงวามีเหตุการณบางอยางนอกเหนือการควบคุมเกิดขึ้นแลว

เกิดความผิดปกติ
(Assignale Cause)

เสนปกติ (CL)

เสนขอบเขตควบคุมลาง (LCL)

เสนขอบเขตควบคุมบน (UCL)

แผนภูมิควบคุม  ( Control Chart )
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Control
Charts

R
Chart

Variables
Charts

Attributes
Charts

⎯X
Chart

P
Chart

C
Chart

Continuous 
Numerical Data

Categorical or 
Discrete Numerical 
Data

Control Chart Types
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การตัดสินใจเบื้องตนกอนเลือกใชแผนภูมิควบคุม

 ตองการตรวจสอบคุณลักษณะอะไร
 ตองใชแผนภูมอิะไรจึงจะสนองจุดประสงคได
 ตองสุมตัวอยางขนาดเทาไหร
 ตองสุมตัวอยางบอยเทาไหร
 ตองเลือกสุมตัวอยางอยางไหร
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1. ตองการตรวจสอบคณุลักษณะอะไร

คุณลักษณะที่ทําการตรวจสอบ จะเปนลักษณะที่วิกฤตทีสุ่ด หรือ
เปนคาเฉพาะที่สําคัญที่สุดในหมูคุณลักษณะทั้งหมด      ถา
ตองการตรวจสอบคุณลักษณะมากกวาหนึ่งอยาง     
• แผนภูมิแวเรียเบิล (Variable Chart)   หนึ่งแผนภูมิใชตรวจหนึ่ง

ลักษณะ 
• แผนภูมิแอ็ทริบิวท (Attribute Chart) หนึ่งแผนภูมิใชตรวจหนึ่ง

คุณลักษณะหรือมากกวาได
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2. ตองใชเครื่องมืออะไรในการตรวจสอบ 

ในการดําเนนิกจิกรรมเพื่อใชแผนภมูิจําเปนที่จะตองมีขอมูล    
ขอมูลที่ใชจําเปนตองมีความแมนยําและถูกตอง   จึงตองเลอืกใช
เครื่องมือที่เหมาะสมเพื่อใหคาที่ถูกตองและแมนยํา
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3. ตองใชแผนภูมิอะไรจึงจะสนองจุดประสงคได

การจะเลือกใชแผนภูมอิะไร  โดยปกติจะพิจารณาจากคาใชจายที่
ใชในการตรวจสอบและคาเสียหายที่เกิดขึ้น   เนือ่งจากการ
ควบคุมที่ลมเหลว   แผนภูมิแวเรียเบิลใชขอมูลที่ไดจากการวัด
ใชขอมูลจํานวนนอยกวา   แตเครื่องมือที่ใชมักมีราคาแพงกวา
ขอมูลที่ไดจากการตรวจนับที่ใชกับแผนภูมแิอ็ทริบิวท  ดังนัน้
ขอมูลที่ใชกับแผนภูมิแวเรียเบิลจึงมักจะเสียคาใชจายสูง
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4. ตองสุมขนาดตัวอยางเทาไหร

ขนาดของตัวอยางไมไดกําหนดแนนอนตายตัว      โดยทั่วไปจํานวน
ตัวอยางตองมีจํานวนมากพอ   เพื่อใหมีโอกาสพบของเสียในตัวอยาง  
และเพื่อใหขีดจํากัดลางมีคาอยูเหนือศูนยสําหรับแผนภูมิแอ็ทริบิวท
สวนแผนภูมิแวเรียเบิล     ขนาดของตัวอยางใชจํานวนที่ทําใหมีโอกาส
นอยที่สุด   ทีจ่ะอยูภายในการกระจายของตัวอยาง  ดังนั้นขนาดของ
ตัวอยางจึงตองมีจํานวนนอย   จะเปน 4, 5, 6 หรือ  10 แตที่นิยมใชคือ
ขนาดของตัวอยางเทากับ  5
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5. ตองสุมตัวอยางบอยเทาไหร
การจะสุมตวัอยางบอยครั้งเทาไร   ตองพิจารณาถึงเศรษฐกิจ   
และแปรปรวนของขอมูลในกราฟ ถาขอมูลแปรปรวนมาก   
การสุมตัวอยางจะบอยครั้งขึ้น   อยางไรก็ตามไมควร
กําหนดเวลาที่แนนอนวาจะเกบ็ตัวอยางเมื่อไหร
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6. ตองเลือกสุมตัวอยางอยางไร

การเลือกสุมตัวอยางขอสําคัญ คือ ตองไมลําเอียง การสุมตัวอยาง
ตองเปนแบบสุมและตัวอยางนัน้ตองเปนตัวแทนของกลุมที่ทํา
การตรวจสอบ
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ขั้นตอนในการควบคุมขบวนการดวยสถิติ

Produce Good
Provide Service

Stop Process

Yes

No

Take Sample

Inspect Sample

Find Out WhyCreate
Control Chart

Start

Can we 
assign 

causes?
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ตัวอยางของแผนภูมิควบคุม

Variation due to 
natural causes

17=UCL

16=Mean

15=LCL

Variation due to 
assignable causes

Variation due to 
assignable causes

Out of control

1    2     3    4     5     6     7     8    9   10   11   12
Sample Number
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⎯X Chart Control Limits

Range for 
sample i

# Samples

Mean for 
sample i

From 
Table Page 26

RAxxLCL

RAxxUCL

2−=

2+=

n

R
    R

i
n

1i =
∑

=n
    x

i
n

i
x

1=
∑

=
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R Chart Control Limits

Range for  Sample i

# Samples

From Table Page 26

n

R
    R

R  D  LCL

R  D  UCL

i
n

1i

3R

4R

=
∑

=

=

=
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กรณศีึกษาบรษิัทไมโครอิเลคโทรนิคส (หนา 29)

X Chart: CL = 1.18, UCL = 1.35, LCL = 1.01
R Chart: CL = 0.236, UCL = 0.54, LCL = 0
จุดที่มีปญหา: 4, 9, 18, และ 20
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Revised Control Chart 
มี 2 วิธใีนการตัดขอมูลที่ออกนอกเสนควบคุม

 ตัดขอมูลทั้งผัง X and R

 ตัดขอมูลเฉพาะขอมูลที่ออกนอกเสนควบคุม 

2

0
000 ,,

d
RRRXX newnew === σ

00

00

σ

σ

AxxLCL

AxxUCL

−=

+=

01R

02R

D    LCL

D    UCL

σ

σ

=

=
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Control Chart for Attribute

ใชในการควบคุมขอมูลเชิงคุณภาพ
ใชควบคุมลักษณะของผลิตภณัฑ
ใชควบคุมกระบวนการดวยการสังเกตุอาการผิดปกติ

ในการเลือกใชแผนภูมิควบคุมนั้น  กอนอื่นจะตองกําหนดลงไปกอนวา  
หัวขอในการควบคุม  หรือลักษณะสมบัติของคุณภาพสินคาคืออะไร  
แลวตอจากนั้น  จึงมากําหนดวาจากลกัษณะสมบัติของคุณภาพสินคา  
หรือชนิดของขอมูลเชนนี้  รวมไปถึงวิธีการในการสุมตัวอยาง  เปนตน
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การจาํแนกประเภทของแผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ

ขอมูลเชิงคุณภาพ

เหตกุารณที่สนใจจาก
การชักตัวอยาง n ครั้ง

เหตกุารณที่สนใจ
ใน 1 หนวยมาตรฐาน

จํานวนตรวจ
คงที่

จํานวนตรวจ
ไมคงที่

จํานวนตรวจ
คงที่

จํานวนตรวจ
ไมคงที่

np Chart p Chart c Chart u Chart
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เปนแผนภูมใินลักษณะของอัตราสวนของผลิตภัณฑที่มีขอบกพรอง 
การสรางแผนภูมแิบบนี้       ใชหลักของการแจกกแจงแบบทวินาม 
( Binomial Distribution ) เพื่อจะดกูารเปลี่ยนแปลงของคาอัตราสวน
ของผลิตภณัฑที่ถือวามีขอบกพรอง ( Fraction defective ) จะใช
สัญลักษณวา p

แผนภูมิควบคุมแบบ p ( p – chart )

p = จํานวนของผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองจากการตรวจสอบ
จํานวนตัวอยางทั้งหมดที่ทําการตรวจสอบ
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# Defective 
Items in 
Sample i

Size of 
sample i

z = 2 for 95.5% 
limits; z = 3 for 
99.7% limits

p Chart 
Trial Control Limits

i

k

1i

i

k

1i
i

k

i

p

p

n

x
p   and   

k

n
n

n
)p(pzpLCL

n
)p(pzpUCL

=

=1=

∑

∑
=

∑
=

−1
−=

−1
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แผนภูมิควบคุมแบบ np ( np – chart )
แผนภูมิแบบ p ใชควบคุมอัตราสวนของผลิตภัณฑที่มี

ขอบกพรองในชวงหนึ่ง แตถาตองการที่จะดูจํานวนผลิตภัณฑที่มี
ขอบกพรองในชวงหนึ่งจะใชแผนภูมิแบบ np แผนภูมิแบบนี้ใชหลักของ
การแจกแจงแบบทวินาม ใชเมื่อขนาดของตวัอยางคงที่

p =

=

จํานวนของผลิตภัณฑที่มขีอบกพรองทั้งหมดในชวงที่ทําการทดลอง
จํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่นาํมาตรวจสอบ ในชวงที่ทําการทดลอง

np
n
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ขอบเขตการควบคุมแบบ np
สําหรับขอบเขตการควบคุม 3 ซิกมาของแผนภูมิแบบ np ลักษณะการแจก
แจงอาจใชการแจกแจงแบบปกต ิประมาณคาการแจกแจงแบบทวินามได 
ในทํานองเดียวกับแผนภูมิแบบ p ถาทราบคาอัตราสวนของผลิตภัณฑที่มี
ขอบกพรองซึ่งถือเปนมาตรฐาน     จะไดวา

)1(3 ppnpn −±=Control limits
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แผนภูมิควบคุมแบบ c ( c – Chart )

แผนภูมิแบบนี้ใชดูจํานวนผลิตภัณฑทีที่มีขอบกพรอง (number of 
defective) ในหนึ่งหนวยเฉลี่ย ในแตละหนวยโดยที่ในแตละหนวย
ประกอบดวยสิ่งที่ตองการศึกษาหลายสิ่ง ที่มีจํานวนคงที่และมีโอกาสที่จะ
เกิดขอบกพรองไดเทา ๆ กัน การสรางแผนภูมิแบบนี้ใชหลักของการแจก
แจงแบบพังซอง ( Poisson Distribution )
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# Defects 
in Unit i

# Units 
Sampled

Use 3 for 
99.7% limits

c Chart 
Control Limits

k

c
    c

ccLCL

ccUCL

i

k

1i

c

c

=
∑

=

3−=

3+=
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แผนภูมิควบคุมแบบ u (u – chart)
แผนภูมิควบคุมแบบ  u  เปนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑที่มี

ขอบกพรองในหนึ่งหนวยเฉลี่ย (defect  per  unit)  ใชเมื่อขนาดตัวอยางใน
แตละชุดเปลีย่นแปลง
ให u  เปนจํานวนผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองในหนึ่งหนวยเฉลี่ย

c  เปนจํานวนผลิตภัณฑที่พบขอบกพรอง
n เปนจํานวนหนวยทั้งหมดที่ตรวจสอบ

u  = c
n

n
uuCL

n
c

u

3±=

=
∑
∑
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การอานแผนภูมิควบคุม

การอานความหมายของ Control Chart มี
ความสําคญัมาก ตอการใชอยางมีประโยชน และ
มีประสิทธิภาพ เพราะจะทําใหผูใชสามารถหา
ความผิดปกติ และทําการแกไขใหถูกตองได
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กรณีกระบวนการอยูในการควบคุม (Process in control)

ทุกๆ จุดที่พล็อตอยูในเสนควบคุม UCL และ LCL
มี การกระจายตัว ของขอมูล เปนแบบสุม (Natural causes)

ใช Histogram เช็คการกระจายขอมูลแลว เปน Normal distribution
(ไมใชกับ R chart และ S Chart)

Zone A = 2.5%

Zone A = 2.5%

Zone B = 13.5%

Zone B = 13.5%

Zone C = 34%
Zone C = 34%

UCL

CL

LCL
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การกระจายตัวแบบปกติ

ไมมีจุดหลุดออกนอกเสนควบคุมพิกัดบน และลาง
ไมแสดงสภาพผิดปกติ เชน การกระจายตัว และแนวโนม 
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กระบวนการที่อยูนอกการควบคุม (Out of Control)
มีสาเหตุสําคัญดังนี้

ปจจัยพื้นฐานในการผลิต
1. Man พนักงาน และวิธีการทํางาน
2. Machine เครื่องจักรอุปกรณ
3. Material วัสดุ หรือวัตถุดิบ
4. Measurement การตรวจวัด
สภาพแวดลอมของกระบวนการผลิต
การคํานวณ และ Plot คาลงในแผนภูมิควบคุม
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กรณีกระบวนการอยูนอกการควบคุม (Process out of control)

มีจุดที่พล็อต ตกอยูนอกเสนควบคุม UCL และ LCL (Assignable 
causes)
มี  การกระจายตัว ของขอมูลมี  ลักษณะไมสุม   (Assignable 
causes)
มีลักษณะของการมีแนวโนม หรือมีทิศทางของขอมูลที่พล็อต
(Assignable causes)
ใช Histogram เช็คการกระจายขอมูลแลว ไมเปน Normal 
distribution (ไมใชกับ R chart และ S Chart)
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รปูแบบของกระบวนการทีอ่ยูนอกการควบคุม
มีไดหลายกรณี

รูปแบบการกระจายผิดปกต ิ(Extreme Variation)
การเปลี่ยนระดับคุณภาพ (Runs or Jump level or Shift)
แนวโนม (Trend)
ขอมูลเปนกลุม หรือไมมีการกระจาย (Stratification or 
Lack of Variability)
วงจร หรือวัฎจักร (Cycle)
แสดงประชากร 2 ชุด (Two populations)
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รปูแบบการกระจายตัวผิดปกต ิ(Extreme Variation)

 มีจดุหลุดออกนอกเสนควบคุม
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การเปลี่ยนระดับคุณภาพ (Runs or Jump level or Shift)
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แนวโนม (Trend)



A Sopadang Review of SPC 57

Statistical Process Control

ขอมูลเปนกลุม หรอืไมมีการกระจาย 
(Stratification or Lack of Variability)
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วงจร หรือวัฎจักร (Recurring Cycles)
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แสดงประชากร 2 ชุด (Two Populations)
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ลักษณะของการกระจายตัวที่ไมสุม
มีไดหลายกรณี

มี 7 จุดติดตอกัน (หรือ 10 ใน 11 จุดที่ตอเนื่องกัน)
• ตกอยูเหนือเสน CL (Zone C)
• ตกอยูใตเสน CL (Zone C)
• มีทิศทางขึ้นอยางตอเนื่อง
• มีทิศทางลงอยางตอเนื่อง
มี 2 ใน 3 จุด ที่ตอเนื่องกันตกอยูใน Zone A
มี 4 ใน 5 จุด ที่ตอเนื่องกันตกอยูใน Zone B
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7 จุดติดตอกัน
Zone A 

Zone A

Zone B

Zone B

Zone C

Zone C

UCL

CL

LCL

Zone A 

Zone A

Zone B

Zone B

Zone C

Zone C

UCL

CL

LCL
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มี 2 ใน 3 จุดที่ตอเนื่องกันตกอยูใน Zone A
Zone A 

Zone A

Zone B

Zone B

Zone C

Zone C

UCL

CL

LCL

Zone A 

Zone A

Zone B

Zone B

Zone C

Zone C

UCL

CL

LCL

มี 4 ใน 5 จุดที่ตอเนื่องกันตกอยูใน Zone B
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 แนวโนมนี้เกดิขึ้นเมือ่จุดตางๆ  เรียงตดิตอกนั  คอยๆ สูงขึ้นหรอือาจจะต่ําลง  ทํา
ใหมองดแูลวรปูเหมือนเกิดความชันขึ้น  เกณฑตดัสินวาเกิดแนวโนมขึ้นเมือ่ใด  ก็
คอืเมือ่มีจุด  7 จุดตดิตอกัน  เชื่อมกันในลักษณะที่เอียงขึ้นหรอืเอียงลง  แตโดย
ทั่วๆ ไปกอนจะถึงจุดที่  7 จะมบีางจุดเกินพิกัดควบคมุแลว  ซึ่งก็หมายความวา
กระบวนการผลิตไมถูกตอง
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ความไมสมดุลยนี้เกิดขึ้น  เมื่อมีหลายๆ จุดเรียงอยูขางเดียวกัน โดยมี
เสนกึ่งกลาง  CL  เปนเสนแบงจํานวนจุดตางๆ ที่ประกอบเปนเสนนั้น  
เรียกวา  ขนาดของความไมสมดุลย ( length  of  the  run )
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ชวงซ้ําซอน  ( Cycle/periodicity ) 

 ถาจุดตางๆ แสดงออกมาเปนรูปแบบที่ซ้ําๆ กันในชวงเวลาที่เทากันของแตละชวง  
อาจจะกลาวไดวาเกิด  “ ชวงซ้ําซอน (periodicity) “ สําหรับเกณฑตัดสินวาเกิด
ชวงซ้ําซอนนั้นไมมีหลักเกณฑที่แนนอน  เหมือนกับแนวโนมและความไมสมดุลย  
วิธีที่ดีที่สุดก็คือ  ตองติดตามดูตามจุดตางๆ บนแผนภูมิไปเรื่อยๆ แลวสังเกตดู
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การเกาะกลุมรอบเสนควบคุม CL

 เมื่อจุดตางๆ บนแผนภูมคิวบคมุอยูใกลเสนกึ่งกลาง  CL  ของเสนควบคมุ  อาจ
กลาวไดวาเกิดการเกาะกลุมขึ้น   โดยมากที่เกิดเหตุการณเชนนี้  เพราะนําขอมูล
ตางชนิดมาปนกันในกลุมหนึ่งๆ การแกก็คือ ตองเปลี่ยนกลุมใหเหมาะสม  จัด
ขอมูลแตละพวกใหอยูดวยกัน   และเขยีนแผนภูมิควบคมุใหมเกณฑตดัสินวาเกิด
การเกาะกลุมใหทําดังนี้  คือขดีเสนยาว  2  เสน  ระหวางพิกัดสูง  UCL  และพิกัด
ต่ํา  LCL   เสนทั้ง  2   หางจากพิกัดสูง  และพิกัดต่ําเปนระยะ  1  ใน  3  ของ
ระยะทางจากเสนกึ่งกลาง  CL  ถึงพิกัดแตละดาน  ถาจุดเกือบทั้งหมดอยูระหวาง 
2  เสนใหมนี้   ก็แสดงวาผิดปกติ 
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การเกาะกลุมรอบเสนควบคุม CL
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การพิจารณาแกปญหา Out of Control

การสอบกลับ (Traceability)
การตรวจสอบบันทึก สัมภาษณ สังเกตุ
การแกปญหาอยางเปนระบบ
การใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ประการ
Sense & Experience
Fortune
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7 ขั้นตอนในการแกปญหาอยางเปนระบบ
ระบุปญหา/เลอืกชื่อเรือ่ง1. คัดเลอืกปญหา

เก็บขอมูล/เลอืกคุณลักษณะเฉพาะ/ตั้งเปา 2. ทําความเขาใจปญหา&ตั้งเปาหมาย

กําหนดสิ่งที่จะทํา/เวลา/ผูรับผิดชอบ3. วางแผนกิจกรรม

สาเหตุที่เปนไปได/วิเคราะห/เลอืกแกไข4. วิเคราะหหาสาเหตุ

ระดมแนวทาง/วางแผน/ลงมือแกไข5. พิจารณา & ลงมือแกไข

ประเมินแนวทาง/เทียบเปาหมาย/ประโยชนที่ได6. ประเมินผลการแกปญหา

ทํามาตรฐาน/วิธีควบคุม/อบรม/ติดตามผล7. ตั้งมาตรฐาน & การควบคุม
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เครื่องมือ QC Tools เพื่อการแกไขปญหา
7 QC Tools

ใบตรวจสอบ 
กราฟ
แผนภูมพิาเรโต
แผนภาพสาเหตุและผล
แผนภาพการกระจาย
ฮิสโตแกรม 
แผนภูมิควบคุม

7 QC Tools ใหม
แผนผังกลุมเชื่อมโยง
แผนผังความสมัพนัธ
แผนผังตนไม
แผนผังเมตริกซ
ตารางวิเคราะหขอมูลแบบเมตริกซ
แผนผังลูกศร
แผนผังขั้นตอนการตัดสินใจ
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การศึกษาความสามารถของขบวนการ
Process Capability Study

ใชในการประเมินความสามารถของขบวนการ
มีการพัฒนาออกมาอยางตอเนือ่ง หลายตัว
• Cp

• Cpk

• Cpm

• Cpmk
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Process Capability and Tolerance

x2   within
fall x lal of 95.5%

σ± x3   within
fall x lal of 99.7%

σ±

x

µ=x
USL LSL

Tolerance = Distance between USL – LSL

Process Cap. = 6σ
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คุณลักษณะเฉพาะตัวของการแจกแจงแบบปกติ
• จุดกลางของการแจกแจงขอมูล (µ)
• ความกระจายตัวของขอมูลเมื่อเทียบกับจุดกลาง (σ)

ดัชนีสมรรถนะของกระบวนการ (Process Capability Index)

s
SSC LU

p 6
−

=
Cp ≥ 1.33 กระบวนการใชไดดี
Cp < 1.33 แตยัง ≥ 1.00 กระบวนการจัดวาใชได
Cp < 1.00 กระบวนการนั้นใชไมได
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Lower 
specification 

limit
Upper 

specification 
limit

(a) Acceptance 
sampling

(b) Statistical 
process control

(c) cpk >1

Process Capability Potential Cp

σ6
LSLUSLCp

−
= ดูรายละเอียดหนา 55
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Process Capability Performance Cpk

population  process    theof deviation   standard             
mean  process x  where

Limition  SpecificatLower      x                                   

or  ,  x  Limit  ion  SpecificatUpper   of  minimum

=
=

⎥⎦
⎤−

⎢⎣
⎡ −

=

σ

σ3

σ3pkC

Assumes that the process is:
•under control
•normally distributed
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Process Capability Cpm

Proposed by Hsiang and Taguchi
Measures the degree to which the process 
output is on the target
Compatible with the Taguchi loss function

22)(6 σµ +−

−
=

T
LSLUSLCpm



A Sopadang Review of SPC 77

Statistical Process Control

Process Capability Cpmk

Third generation of process capability 
index

Include both Cpk and Cpm

Cpmk imposes a penalty when the process 
is not on target

2

1 ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ −

+

=

σ
µ T

C
C pk

pmk
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NOTE


