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บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฏ ีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
      การวิจัยเร่ือง การพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control)
ในอุตสาหกรรมผลิตฝากระป๋องผู้วิจัยได้ก าหนดแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี ้
 2.1  แนวคิดและทฤษฏีที่เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
 2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
 
2.1  แนวคิดและทฤษฏีท่ีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
 2.1.1 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
           ในกระบวนการผลิตมักพบว่าความเบี่ยงเบน หรือความแปรปรวนของกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา ไม่ว่าระบบการผลิตจะได้รับการออกแบบไว้ดีเพียงใด ความ
แปรปรวนต่างๆ มีผลมาจากปัจจัยต่างๆ มากมาย ทั้งที่สามารถควบคุมได้และไม่สามารถควบคุมได้
ทั้งปัจจัยที่มีผลกระทบมากและปัจจัยที่มีผลกระทบน้อย ความแปรปรวนเหล่านี้ส่งผลกระทบถึง
คุณภาพของสินค้าที่ท าการผลิต ถ้าความแปรปรวนมีน้อยและไม่ส่งผลกระทบต่อการลดลงของ
คุณภาพสินค้า ก็กล่าวได้ว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อใดที่ความแปรปรวน
เกิดขึ้นมากและส่งผลให้สินค้าคุณภาพลดลง ก็แสดงว่ากระบวนการผลิตมิได้อยู่ภายใต้การควบคุม
หรืออีกนัยหนึ่งคือกระบวนการผลิตได้ผิดปกติไปจากที่ควรจะเป็น  
           สาเหตุที่ท าให้กระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเคร่ืองจักร คนท างานหรือ
วัตถุดิบ โดยทั่วไปกระบวนการผลิต จะอยู่ภายใต้การควบคุม อย่างไรก็ตามปัจจัยการผลิตอาจ
เปลี่ยนแปลง ส่งผลให้กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนด ท าให้ผลิตสินค้าหรือชิ้นงาน
ที่ไม่ตรงตามข้อก าหนด หรือสินค้าที่มีคุณภาพลดลงนั่นเอง เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ให้อยู่
ภายใต้การควบคุม จึงต้องมีวิธีการเชิงสถิติเพื่อให้ผู้ผลิตรู้ว่ากระบวนการผลิตได้เปลี่ยนแปลงไปจาก
ที่ก าหนดไว้ วิธีการเชิงสถิติที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตคือ แผนภูมิควบคุม วัตถุประสงค์
หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การใช้เป็นเคร่ืองมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการ
ผลิต เพื่อการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว และไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินค้าที่
ผลิต นอกจากนี้แผนภูมิควบคุมยังสามารถใช้เป็นตัวก าหนดความสามารถของกระบวนการผลิต
และการวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมอย่างสม่ าเสมอ จะท าให้ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินค้าที่
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ผลิตให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา แผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อลดความ
แปรปรวนของกระบวนการผลิตซึ่งจะท าให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพดีสม่ าเสมอ 
 2.1.2  แผนภมูิควบคุม 

                   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นแผนภูมิกราฟที่ใช้เพื่อการควบคุมกระบวนการ
ผลิต โดยมีการแสดงให้เห็นถึงขอบเขตในการควบคุมทั้งขอบเขตควบคุมบน (UCL) และขอบเขต
ล่าง (LCL) แล้วน าข้อมูลด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการมาเขียนเทียบกับขอบเขตที่ ตั้ง
ไว้เพื่อจะได้รู้ว่า ในกระบวนการผลิต ณ เวลาใดมีปัญหาด้านคุณภาพ จะได้รีบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการให้กลับสู่สภาพปกติโดยเร็ว 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
ท่ีมา: William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

  
                หลักการของแผนภูมิควบคุม คือ ข้อมูลที่ได้จากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) จะมีพารามิเตอร์เข้ามาเกี่ยวข้อง 2 ค่าคือ ค่าเฉลี่ย (m) และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบๆ ค่าเฉลี่ยช่วง +3s และ -3s ค่าความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.9974 ซึ่ง
แผนภูมิควบคุม มีส่วนประกอบสามส่วน คือ ขีดก าจัดควบคุม UCL (Upper Control Limit) และ
เส้นกึ่งกลาง CL (Center Line) และขีดจ ากัดควบคุมล่าง LCL (Lower Control Limit)  
ดังแผนภาพที่ 2.1 
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ภาพท่ี 2.2 แผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ  
 
      จากกราฟถ้าจุดต่างๆ กระจายอยู่ภายในขอบเขตของขีดจ ากัดควบคุมทางสูง และ
ขีดจ ากัดควบคุมทางต่ าอย่างสม่ าเสมอ ก็แสดงว่ากระบวนการผลิต อยู่ภายใต้การควบคุม (In 
Control) 
 หลักการของแผนภูมิควบคุม 
 1) ขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง ค านวณได้จากตัวอย่างที่สุ่มไว้ 
 2) จุดที่กระจายอยู่ในขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างแสดงถึงสภาพกระบวนการผลิต  
ว่ายังอยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ ถ้าจุดต่างๆ กระจายอยู่ระหว่างขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง อย่าง
สม่ าเสมอ แสดงว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อมีจุดใดตกออกนอกขีดจ ากัด
ควบคุมบน หรือล่าง หรือมีการกระจายตัวไม่สม่ าเสมอ แสดงว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิต 
 ประเภทของแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมจ าแนกออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 
 1)  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน ประกอบด้วย 
  แผนภูม ิx–bar เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ย 
  แผนภูมิ R เพื่อควบคุมค่าพิสัย 
  แผนภูมิ s เพื่อควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 2)  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ ประกอบด้วย 
  แผนภูมิ p เพื่อควบคุมสัดส่วนของเสีย 
  แผนภูมิ np เพื่อควบคุมจ านวนของเสีย 
   แผนภูมิ c เพื่อควบคุมจ านวนสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 
  แผนภูมิ u เพื่อควบคุมจ านวนสาเหตุตอ่หน่วยที่ท าให้เกิดของเสีย 
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 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 
 1) ควบคุมกระบวนการผลิตได้ทันต่อเหตุการณ์ เนื่องจากมีการเก็บข้อมูลเป็นระยะๆ
อย่างต่อเน่ือง ท าให้ทราบถึงความผิดปกติได้อย่างทันท่วงที 
 2) ตรวจสอบค่ามาตรฐานที่ก าหนด สามารถตรวจสอบได้ว่า ผลการผลิตอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานที่ก าหนดหรือไม่ 
 3) ช่วยเพิ่มผลผลิต โดยการลดจ านวนของเสียและการท าซ้ า 
 4) ช่วยป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จ าเป็น เพราะแผนภูมิควบคุมสามารถ
ช่วยแยกแยะสภาพการแปรปรวนของกระบวนการผลิตว่าเมื่อใดเป็นความแปรปรวนจากธรรมชาติ
หรือความแปรปรวนที่เกิดจากความผิดปกติ ท าให้ทราบได้ว่า เมื่อใดควรปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5) ให้ข้อมูลเพื่อแก้ไขกระบวนการผลิต เช่น การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ การเปลี่ยน
วิธีการท างาน การเปลี่ยนแปลงรูปแบบทางวิศวกรรม 
 2.1.3 แผนภูมิควบคุม x–bar และ R  
  แผนภูมิควบคุม x–bar และใช้ควบคู่กันเพื่อควบคุมค่าเฉลี่ย ของกระบวนการและค่า
การกระจายของกระบวนการ วัตถุประสงค์และประโยชน์ที่ส าคัญของแผนภูมิทั้งสอง ประกอบด้วย 
 1) แผนภูมิ x–bar ใช้เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิต เช่น น้ าหนักเฉลี่ยของ
สินค้า ความหนา และความแข็งของชิ้นงาน 
 2) แผนภูมิ R ใช้เพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต 
 3) แผนภูมิ x–bar และ R สามารถใช้เพื่อประเมินสมรรถภาพ ของกระบวนการเมื่อ
วิเคราะห์ถึงความสามารถในการผลิตภายใต้ข้อก าหนด และประเมินจ านวนสินค้าที่มีระดับคุณภาพ
ต่ ากว่าที่ก าหนด 
 การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุม x–bar และ R คือ 

               แผนภูมิควบคุม  X   CL       = X                                                   (2.1) 
                                        UCL     =X   + A2R                                    (2.2) 
                                                    LCL     =X   - A2 R                                  (2.3) 
 

               แผนภูมิควบคุม  R    CL      =R                                                    (2.4) 
                                              UCL =  D4R                                               (2.5) 
                                              LCL  =  D3R                                             (2.6) 

 โดยที่ LCL      =    พิกัดควบคุมด้านล่าง 
              UCL =    พิกัดควบคุมด้านบน 
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              A2   =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             A2         =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             D3       =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
             D4 =    สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
 

 การสร้างแผนภูมิควบคุม x–bar และ R มีขั้นตอนดังน้ี 
 1)  ก าหนดสิ่งที่ต้องควบคุม หรือวัตถุประสงค์ของการควบคุมแผนภูมิ x–bar และ R ใช้
ส าหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งสิ่งที่จะควบคุมต้องเป็นลักษณะคุณภาพที่วัดค่าได้เช่น 
ความยาว ความหนา ความแข็ง ความเข้มข้น น้ าหนักสินค้าบางชนิดอาจจะมีลักษณะคุณภาพอย่าง
เดียว บางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอย่าง การควบคุมคุณภาพอาจจะต้องใช้แผนภูมิควบคุม
แผนภูมิเดียว หรือหลายแผนภูมิ และการพิจารณาเลือกลักษณะคุณภาพที่จะควบคุมก็เป็นสิ่งส าคัญ
ในกรณีที่สินค้ามีลักษณะคุณภาพหลายอย่างอาจจะใช้แผนภาพพาเรโต เพื่อพิจารณาคัดเลือก
ลักษณะคุณภาพที่มีผลส าคัญต่อสินค้าก็ได้ 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง โดยทั่วไปการก าหนดจ านวนตัวอย่างที่จะจัดเก็บ และ
ความถี่ห่างของการจัดเก็บนั้น ไม่มีกฎเกณฑ์แน่นอนตายตัว แต่โดยทั่วไปควรเก็บข้อมูลถี่ ในช่วง
แรกของการใช้แผนภูมิควบคุม และอาจทิ้งช่วงได้มากขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การควบคุม 
ที่ดีขึ้น จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวันอาจจะก าหนดโดยใช้ตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา (Military standard 105E: MIL – STD – 105E ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อ
วัน 5000 หน่วย จากตาราง MIL – STD – 105E ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวัน คือ 60 
หน่วย ถ้าแบ่งเก็บตัวอย่างครั้งละ 5 หน่วย จะต้องเก็บตัวอย่างวันละ 12 คร้ัง ซึ่งถ้ากระบวนการผลิต
วันละ 8 ชั่วโมง ก็จะต้องเก็บตัวอย่างทุกๆ 40 นาที 
 3) การเก็บรวบรวมข้อมูล กระท าโดยการใช้แผ่นบันทึกข้อมูล โดยอาจท าในรูปแบบ
ตาราง การเก็บข้อมูลในทางปฏิบัติจะท าโดยพนักงานควบคุมเคร่ืองจักร หรือกระบวนการผลิต 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 
 การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม x–bar และ R  
 ข้อมูลที่ทราบจากแผนภูมิควบคุม x–bar และ R สามารถแบ่งวิเคราะห์ได้สองประเภท 
คือ 
 1) กระบวนการอยู่ในการควบคุม ไม่มีจุดหลุดออกนอกเส้นควบคุมพิกัดบน และล่าง
ไม่แสดงสภาพปกติ เช่น การกระจายตัว แนวโน้ม 
 2) กระบวนการอยู่นอกการควบคุม ซึ่งมีลักษณะความผิดปกติดังนี้ 
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           รูปแบบการกระจายตัวผิดปกติ มีจุดหลุดออกนอกขีดจ ากัดควบคุม อาจเกิดจากความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นเป็นคร้ังคราวในกระบวนการ 
 การเปลี่ยนระดับคุณภาพ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x-bar Chart  มีดังนี ้

1) มีการเปลี่ยนแปลงในการติดต้ังกระบวนการใหม่ 
2) มีการใช้พนักงานใหม่ หรือขาดประสบการณ์ 

 3)  ใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่างกัน หรือใช้วัตถุดิบคนละแหล่ง 
 4) ใช้เคร่ืองจักรใหม่ หรือมีการปรับแต่งเคร่ืองจักรเดิม 
 5) มีการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ หรือวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
 6)  ชิ้นส่วนบางตัวที่ไม่ส าคัญของเคร่ืองจักร หลวม ช ารุดหรือ สึกหรอ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1)  พนักงานขาดประสบการณ์หรือเปลี่ยนพนักงาน 
 2)  เปลี่ยนวัตถุดิบใหม่ 
 3)  เปลี่ยนวิธีการท างานใหม่ 
 แนวโน้ม 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar Chart มีดังนี ้
 1)  อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือที่ใช้มีการสึกหรอหรือช ารุดไปทีละน้อยๆ 
 2) สภาพแวดล้อมในการผลิต เช่น อุณภูมิ ความชื้น ฯลฯ มีการเปลี่ยนแปลงระดับไป 
ทีละน้อยอย่างสม่ าเสมอ 
 3) ความล้าของพนักงานผลิต 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1) พนักงานมีทักษะในการท างานเพิ่มขึ้น ซึ่งอาจเกิดจากการฝึกอบรม 
 2) ความล้าของพนักงาน ความไม่ตั้งใจท างาน หรืออ่ืนๆ 
 3) มีการปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ทีละน้อยๆ เพื่อให้มีคุณภาพเหมือนกัน
ทั้งหมด 
 4) ข้อมูลเป็นกลุ่ม หรือไม่มีการกระจาย 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   
 ค านวณหาเส้นพิกัดควบคุมผิด ควรตรวจสอบดูใหม่ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
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 1) มีการรวบรวมข้อมูลในแต่ละกลุ่มย่อยผิดพลาดไป หรือเก็บข้อมูลมาจากประชากร
คนละชุดที่มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 2) วงจรหรือวฏัจักร 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   
 1)  สภาพแวดล้อม อุณหภูมิเปลี่ยนแปลงไปมาเป็นวัฎจักร 
 2)  ความล้าของพนักงาน 
 3)  ใช้เคร่ืองมือวัด หรือทดสอบแตกต่างกันและใช้เรียงล าดับ 
 4)  การหมุนเวียนตามปกติของเคร่ืองจักรหรือพนักงาน 
 5)  กระบวนการหรือชิ้นส่วนหลายอย่างมารวมกัน 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
 1)  ผลจากการบ ารุงรักษาป้องกันตามก าหนดเวลา 
 2)  ความล้าของพนักงาน 
 3)  เคร่ืองมือสึกหรอ 
 แสดงประชากรสองชุด 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ x–bar chart   

1) คุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ในแต่ละ Lot มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 2)  ข้อมูลจากการผลิตด้วยเคร่ืองจักรต้ังแต ่2 เคร่ืองขึ้นไป 
 3)  วิธีการอุปกรณ์ในการทดสอบ การวัด มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
 4) จงใจผลิตให้ได้คุณภาพตามมาตรฐานการผลิตทางด้านสูง 
 5) มีความคลาดเคลื่อนในระบบการควบคุมแบบอัตโนมัติ 
 สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
      มีการน าข้อมูลที่ได้จากการผลิตด้วยพนักงานหลายคนมาควบคุมบนแผนควบคุม
เดียวกัน 
 2.1.4 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart ) 
          แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart) เป็นการแสดงถึงสัดส่วนของเสียในตัวอย่าง
ซึ่งมีการแจกแจงแบบทวินาม โดยใช้ตรวจสอบด้วยการสุ่มตัวอย่างแล้วระบุจ านวนของดีหรือของ
เสียในกระบวนการผลิตว่าอยู่ในสภาพปกติหรือไม่ ซึ่งแผนควบคุมสัดส่วนของเสีย สามารถใช้ได้
กับการสุ่มตัวอย่างที่มีขนาดของตัวอย่างคงที่และไม่คงที่ ท าให้สามารถน ามาใช้ในการควบคุม
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้ 
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 การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P Chart) คือ 
                      CL       =   P                                                                                                  (2.7) 
 
                      UCL     =   P + 3       P (1-P)                                                                   (2.8) 
 
 
                           LCL     =    P – 3     P (1-P)                                                                      (2.9) 

 
          โดยที่  LCL    =   พิกัดควบคุมด้านล่าง 
    UCL   =    พิกัดควบคุมด้านบน 
  n         =    ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
 

 วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 1) เพื่อก าหนดระดับคุณภาพเฉลี่ยของสินค้าว่าท าการผลิตแล้วมีของดีเท่าไร ของเสีย
เท่าไร 
 2) เพื่อประเมนิความสามารถในการผลิตสินค้าของคน หรือเคร่ืองจักร 
 3) เพื่อต้องการใช้ตัดสินใจว่าควรจะส่งสินค้าที่ผลิตได้ให้แก่ลูกค้าหรือไม่ 
 การสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย มีขั้นตอนในการสร้าง ดังนี้ 
 1) ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย ต้องท าการก าหนดให้ชัดเจน
ว่าต้องการควบคุมอะไร ที่จุดไหน เพราะเป็นแผนภูมิควบคุมคุณภาพลักษณะใดลักษณะหนึ่ง หรือ
จุดใดจุดหนึ่งของชิ้นงาน 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย เพราะถ้าสัดส่วนของเสียมีค่าน้อยจะท าให้
ได้จ านวนของเสียที่พบในกลุ่มตัวอย่างมีค่าน้อยไปด้วย ซึ่งเมื่อน าไปสร้างแผนภูมิควบคุมอาจท าให้
ตีความไม่ออกได้ 
 3) การรวบรวมข้อมูล ควรเก็บข้อมูลไม่น้อยกว่า 25 กลุ่มตัวอย่าง และข้อมูลอย่างน้อย
วันละ 1 กลุ่มตัวอย่าง และครองคลุมเวลาการผลิตไม่น้อยกว่า 1 เดือน 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 

n 

n 
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 5) การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียมีหลักการเดียวกับ
แผนภูมิ x-bar และ R  
 2.1.5 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
  แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิเป็นแผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทหนึ่ง ในที่นี้จะ
น าเสนอแผนภูมิ c และ u ซึ่งทั้งสองแผนภูมินี้มีข้อก าหนดที่ควรทราบคือ 
 1)  จ านวนเฉลี่ยของรอยต านิจะต้องน้อยกว่าจ านวนรอยต าหนิที่มีโอกาสเกิดขึ้นมาก 
กล่าวคือโอกาสที่จะมีรอยต าหนิมีสูง แต่โอกาสที่จะเกิดเฉพาะต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่งมีน้อยมาก 
 2) โอกาสที่จะเกิดรอยต าหนิในที่ต่างๆ เป็นอิสระแก่กัน กล่าวคือโอกาสในการที่รอย
ต าหนิที่จะเกิดในคร้ังต่อไปไม่ขึ้นกับการเกิดรอยต านิที่ผ่านมา 
 วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมรอยต าหน ิ
 1) เพื่อก าหนดระดับคุณภาพเฉลี่ยของสินค้า 
 2)  เพื่อดึงดูดความสนใจของของฝ่ายบริหาร เมื่อเกิดการเปลี่ยนเเปลงไปของระดับ
คุณภาพเฉลี่ย จะได้หาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง 
 3)  เพื่อบ่งบอกว่าแนวทางที่ปรับปรุงคุณภาพที่ด าเนินการอยู่นั้น ถูกต้องหรือไม่ 
 4)  เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตและการจัดการ เนื่องจากแผนภูมิควบคุมรอย
ต าหนิสามารถประยุกต์ใช้ในการควบคุมจ านวนความผิดพลาดในการท างานได้ 
 ประเภทของแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิมีอยู่ 2 ประเภท คือ แผนภูมิ c และแผนภูมิ u ซึ่งทั้ง 2 แผนภูมิ
มีสิ่งที่เหมือนกันคือ ใช้ควบคุมรอยต าหนิที่เกิดขึ้นกับสินค้า แต่ต่างกันตรงที่แผนภูมิ c จะใช้กับกลุ่ม
ตัวอย่างที่มีขนาด 1 หน่วย เช่น กระเบื้องเคลือบ 1 ตารางเมตร ผ้า 1 ตารางหลา กระดาษ 1 รีม แต่
แผนภูมิ u  จะใช้กับกลุ่มตัวอย่างที่ไม่เท่ากัน 
 การสร้างแผนภูมิควบคุมรอยต าหน ิ
 แผนภูมิควบคุม c และ u มีขั้นตอนในการสร้างเหมือนกัน ดังนี้ คือ  
 1) ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิใช้ควบคุม 
  ลักษณะคุณภาพอย่างใดอย่างหนึ่งของสินค้า 
  ชิ้นส่วนสินค้า 
  สินค้าที่ผลิต 
  จ านวนของสินค้า 
 2) การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย 
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 3) การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 4) การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ และการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab V.14.0 
 5) การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม c และ u มีหลักการเดียวกับแผนภูมิ x – 
bar และ R 
 2.1.6 ทฤษฎีการวางแผนคุณภาพ 
 กระบวนการในการบริหารด้านคุณภาพ ประกอบด้วยกระบวนการ 3 กระบวนการ 
(Juran Trilogy) อันได้แก่  
 1) การวางแผนคุณภาพ (Quality planning) คือ กิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ เพื่อให้สามารถบรรลุตามความต้องการของลูกค้า ประกอบไปด้วยขั้นตอนดังน้ี  
 การตั้งเป้าหมายตามคุณภาพ 
 ระบุลูกค้าขององค์กรซึ่งได้รับผลกระทบจากเป้าหมายทางคุณภาพที่สร้างไว้ค้นหาความ
ต้องการของลูกค้า พัฒนาคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์เพื่อสนองความต้องการของลูกค้าพัฒนา
ขบวนการผลิตเพื่อให้สามารถท าการผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ จัดตั้งระบบควบคุมกระบวนการและน า
แผนที่ได้วางไว้ไปบังคับใช้กับกระบวนการ 

2) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ประกอบไปด้วยขั้นตอนดังนี ้
  การประเมินประสิทธิภาพทางคุณภาพ ของสภาวะกระบวนการปัจจุบันเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพทางคุณภาพ ที่เป็นจริงในสภาพปัจจุบันกับเป้าหมายทางคุณภาพที่ตั้งไว้แล้ว 
ด าเนินการเพื่อให้สภาการท างานจริงมีสภาพตรงกับเป้าหมายที่วางไว้ 
 3) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เป็นกระบวนการในการปรับปรุงเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ทางคุณภาพไปสู่ระดับที่ดีกว่าและแตกต่างจากเดิม ประกอบด้วยขันตอนดังน้ี 
  จัดตั้งโครงสร้างส าหรับการปรับปรุงคุณภาพ 
               ระบุลักษณะเฉพาะที่ต้องการปรับปรุง โดยพิจารณาปรับปรุงเป็นลักษณะโครงการแต่
ละโครงการไป 
                ส าหรับแต่ละโครงการมีการจัดตั้ง Project team ท าหน้าที่ในการรับผิดชอบด าเนินการ
ให้โครงการส าเร็จลุล่วง 
                มีการจัดสรรทรัพยากร การฝึกอบรม และการกระตุ้นขวัญและก าลังใจ ให้กับทีมเพื่อ
ด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ด าเนินการแก้ไข และการควบคุมให้เป็นไปตามที่ต้องการ 
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 2.1.7 เคร่ืองมือส าหรับการควบคุมคุณภาพ 
   ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) เป็นตารางที่แสดงรายการรายละเอียดต่างๆ ของข้อมูล
โดยออกแบบให้ง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล สะดวกต่อการจ าแนกข้อมูลและวิเคราะห์ผล ซึ่งมักจะมี
ช่องให้พนักงานผู้ตรวจสอบสามารถท าเคร่ืองหมาย? ลงได้เลย ตัวอย่างหนึ่งของใบตรวจสอบแสดง
ในตารางที่ 2.1 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.3 ใบตรวจสอบ (Cheek-sheets) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.4 ตัวอย่างใบตรวจสอบส าหรับ Group Size ในภัตตาคาร 
ท่ีมา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 
Fundamentals of Operations Management, 2003: 250. 
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  ชนิดแผ่นตรวจสอบ สามารถจ าแนกออกเป็น 5 ชนิด ดังน้ี 
  1)  แผ่นตรวจสอบ ส าหรับส ารวจหัวข้อผลิตภณัฑ์ผิดจากข้อก าหนด (คุณภาพ) 
  2)  แผ่นตรวจสอบส าหรับส ารวจสาเหตุของผลิตภัณฑ์ ผิดจากข้อก าหนด (คุณภาพ) 
  3)  แผ่นตรวจสอบส าหรับการแจกแจง (Distribution) ของกระบวนการผลิต 
  4)  แผ่นตรวจสอบแสดงต าแหน่งของของเสีย 
  5)  แผ่นตรวจสอบส าหรับการตรวจสอบและตรวจยืนยันซ้ า 
 วิธีใช้แผ่นตรวจสอบประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ดังน้ี 
 1) ก าหนดเป้าหมายให้ชัดเจน คือ ก าหนดจุดมุ่งหมายในการเก็บข้อมูลให้ชัดเจนว่าเก็บ
ข้อมูลเอาไว้เพื่ออะไร 
 2) การเลือกชนิดของแผ่นตรวจสอบขึ้นอยู่กับการเก็บข้อมูลว่าสามารถเก็บและจัด
จ าแนกเรียบเรียงได้ง่าย 
 3) การจัดท าแผ่นตรวจสอบควรรับฟังความคิดเห็นจากแหล่งข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้องใช้
หลัก 5 w 1 H ได้แก่ Who (ใคร) What (ท าอะไร) When (เมื่อ) Where (ที่ไหน) How (อย่างไร) 
 4) การด าเนินการตรวจสอบ คือ การน าแผ่นตรวจที่ได้ไปตรวจสอบกับสภาพจริง 
 5) การวิเคราะห์แผ่นตรวจสอบโดยรวบรวมข้อมูลจากแผ่นตรวจสอบแล้วมาท าการ
วิเคราะห์ ซึ่งนิยมใช้ร่วมกับเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพกับตัวอ่ืน ได้แก่ พาราโต กราฟ ผังเหตุ
และผล เป็นต้น เพื่อประสิทธิในการค้นหาปัญหา 
 6) ค้นหาสาเหตุให้รู้ชัดแจ้ง โดยอาศัยผลของการวิเคราะห์ไปหาสาเหตุ ดูจากการ
กระจายของข้อมูล การจัดล าดับความส าคัญ เพื่อให้ไดท้ราบถึงข้อด้อยของคุณภาพที่เกิดขึ้น 
 7) การก าหนดมาตรการ ใช้ความพยายามและความคิดสร้างสรรค์พิจารณาข้อเสนอใน
การแก้ปัญหาแล้วน าไปปฏิบัติ มาตรการต่างๆ อาจใช้กรรมวิธีทาง QC เพื่อหาและแสดงผลให้เห็น
ได้ 
 จุดส าคัญของการใช้แผ่นตรวจสอบ 
 1) การท าแผ่นตรวจสอบ ให้สอดคล้องกับจุดมุ่งหมาย เช่น อะไรคือปัญหาที่ต้องรู้ 
เป็นต้น 
 2) พิจารณาหัวข้อที่ใช้ในการตรวจสอบตลอดเวลา เช่น ควรมีการปรับปรุงหัวข้อที่
ตรวจสอบเพื่อลดความจ าเจและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ใหม่ เป็นต้น 
 3) การก าหนดวิธีการตรวจสอบไว้ให้แน่นอนชัดเจน เช่น ก าหนดชัดเจนว่าเขียน
สัญลักษณ์ชัดเจน อาจประกอบด้วยสาระ ใคร ท าอะไร ที่ไหน เมื่อไรและมีวิธีการอย่างไร เป็นต้น 
 4) ควรปรับหัวข้อในการตรวจสอบให้สอดคล้องกับล าดับในการท างาน เช่น ก าหนด 
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และเรียงหัวข้อ (ตรวจสอบ) ให้สอดคล้องกับล าดับการตรวจสอบ (ที่เป็นจริง) เป็นต้น 
 5) ควรมีการบันทึกที่มาและภูมิหลังของข้อมูลเอาไว้ เช่น ควรจัดท าช่องส าหรับเติม
หัวข้อที่จ าเป็น เช่น ชื่อสินค้า/ชื่อขั้นตอนการผลิต/วัน/เวลา/ชื่อ ผู้จัดหรืออ่านค่าเป็นต้น 
 6) ควรมีมาตรการในการแก้ไขก่อนที่จะเสียโอกาสไป ควรมีการใช้ร่วมกับเคร่ืองมือ
อ่ืนๆเพื่อผลของข้อมูลให้เกิดประโยชน์ในการควบคุมและปรับปรุงแก้ไข 
 
 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือผังก้างปลา (Fish Diagram) หรือ
ผังอิชิกาวา เป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต ซึ่งเมื่อเลือกแก้ปัญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแล้ว 
ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Manchine) 
วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material) 
 วิธีการสร้างแผนผังแสดงเหตุผล 
 1) ก าหนดหัวข้อ (ผล) ที่สนใจจะหาสาเหตุของผลนั้น เช่น การขาดงาน สินค้าขาด
คุณภาพของเสียในกระบวนการ เป็นต้น  
 2) เขียนลูกศรหันไปทางใดทางหนึ่งที่นิยมคือ หันจากซ้ายไปขวา โดยเร่ิมจากแกน 
กลางของปลา 
 3) เขียนลูกศร (หัวปลา) 
 4)  เขียนสาเหตุใหญ่ (สาเหตุหลัก) ของปัญหา เป็นก้างปลาหันเข้าหาแกนกลาง (กระดูก
สันหลัง) ซึ่งสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุสุดแล้วแต่ลักษณะผลนั้น 
 5)  เขียนสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่ท าให้เกิดสาเหตุใหญ่ โดยท าเป็นลูกศรย่อย (ก้าง
ย่อย) หันเข้าหาสาเหตุใหญ่ (ก้างปลา) 
 6)  เขียนสาเหตุย่อยๆ (ก้างย่อย) ที่ท าให้เกิดสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่เข้าใจว่าเป็น
สาเหตุย่อยๆ ของสาเหตุรองนั้น 

7)  พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่างๆ มีความส าพันธ์กันถูกต้องแล้วหรือไม่ แล้ว
ใส่ข้อมูลเพิ่มเติมให้ครบถ้วน ตัวอย่างของผังก้างปลา 
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ภาพท่ี 2.5 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

 ประโยชน์ของแผนผังแสดงและผล หรือผังก้างปลา 
 1) ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุ่ม 
 2)  ท าให้ทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุที่ได้นั้นจะละเอียดลึกซึ้งและมีขั้นตอน
ตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกที่จะน าสาเหตุนั้นๆ ไปพิจารณาแก้ไข 
 3) เป็นเคร่ืองมือซึ่งสามารน าไปประยุกต์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ  ได้มากมาย 
ข้อระวังในการเขียนแผนผังก้างปลา 
 ข้อควรระวังในการเขียนแผนผังก้างปลา 
 1)  ผล ซึ่งอยู่ที่หัวลูกศร (หัวปลา) จะต้องกระจ่างชัดว่าเป็นอะไรแน ่
 2)  สาเหตุใหญ่ (กระดูกสันหลังปลา) แต่ละอันจะต้องไม่ขึ้นแก่กัน 
 3)  มีหัวลูกศรก าหนดทิศทางของก้างปลาให้ชัดเจน 
 4)  มีสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) และสาเหตุย่อยๆ ให้มาที่สุดเท่าที่จะระดมความคิดได้โดย
พยายามใช้ค าถาม ท าไม ตลอดเวลา 
 5)  ตอนเขียนก้างย่อย และก้างย่อยๆ นั้นจะต้องตรวจเช็คอยู่เสมอว่าอะไรเป็นสาเหตุ
ก่อน อะไรเป็นสาเหตุหลัง เช่นฝนตกก่อนถนนลื่น หรือถนนลื่นก่อนฝนตก 
 6)  การระดมความคิดด้วยก้างปลาไม่จ าเป็นต้องพูดเสมอไป อาจใช้วิธีการเขียนในเศษ
กระดาษบ้างก็ได้ในบางครั้ง 
 7) อย่าหมดก าลังใจเมื่อเขียนผังก้างปลาไม่ได้ในระยะแรก เพราะก้างปลานั้นดูแล้ว
เหมือนจะง่าย แต่จริงๆ แล้วไม่ง่าย แต่ก็ไม่ยากจนเกินความสามารถของเรา 
 8) ลักษณะก้างปลาที่ไม่ดี คือมีแต่ก้างปลาใหญ่แต่ไม่สามารถรวมก้างใหญ่เหล่านั้นเข้า
ด้วยกันได้ และก้างใหญ่เหล่านั้นอาจมีความสัมพันธ์กันอยู่ (เป็นเหตุและผลซึ่งกันและกัน) 
 แผนภูมิพาเรโต 
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 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้ส าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้น 
โดยเรียงล าดับปัญหาเหล่านั้นตามความถี่ที่พบจากมากไปหาน้อย และแสดงขนาดความถี่มากน้อย
ด้วยกราฟแท่งควบคู่ไปกับการแสดงค่าสะสมของความถี่ ด้วยกราฟเส้น ซึ่งแกนนอนของกราฟเป็น
ประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็น ค่าร้อยละของปัญหาที่พบ 
         แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที่จะลงมือท า เพราะปัญหาส าคัญในเร่ืองคุณภาพมีอยู่ไม่กี่
ประการ แต่สร้างข้อบกพร่องด้านคุณภาพจ านวนมาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่มากมายแต่ไม่ส่งผล
กระทบด้านคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึงควรเลือกแก้ไขปัญหาที่ส าคัญซึ่งถ้าแก้ไขได้จะลดข้อบกพร่อง
ด้าน คุณภาพลงได้มาก 
 
 ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาราโต 

1) ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดใด 
 2) แยกปัญหาเล็กที่ส าคัญออกจากปัญหาใหญ่ ประเภทน้อยชนิดแต่มีผลกระทบมาก  
(The Vital Few) ประเภทมากชนิดแต่มีผลกระทบน้อย (The Trivial Many)  
 3) ออกแบบแผ่นบันทึกความบ่อยของข้อมูลที่ตรวจพบ (Data tally sheet) ท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลแยกตามหวัข้อต่างๆ เช่น การใช้ตารางตรวจสอบ 
 4) เขียนตารางแสดงสิ่งต่อไปนี้ ได้แก่ หัวข้อของสาเหตุหรือปัญหา จ านวน จ านวน
สะสม เปอร์เซ็นต์สะสม 
 5) น าข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้จากขั้นตอน 1-3 มาบรรจุลงในตาราง โดยเรียงล าดับ
ข้อมูลจากรายการที่มีการตรวจพบจ านวนมากที่สุดก่อนแล้วเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย ยกเว้น
รายการอ่ืนๆ ให้เอาไว้ท้ายสุดเสมอ จากนั้นค านวนมากที่สุดก่อนแล้วเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย 
ยกเว้นรายการอ่ืนๆ ให้เอาไว้สุดท้ายเสมอ จากนั้นค านวณสะสมของข้อมูล 
 6) ค านวณเปอร์เซ็นตข์องข้อมูลแต่ละตัว (เทียบร้อยละจากข้อมูลทั้งหมด) 
 7) ค านวณเปอร์เซ็นต์สะสม (สะสมแล้วต้องได้ 100%) 
 8) เขียนกราฟแท่ง โดยให้แกนตั้ง ซ้ายมือ แสดงจ านวน ส่วนขวามือแสดงเปอร์เซ็นต์
และให้แกนนอนแสดงการจ าแนกของปัญหาหรือข้อมูล โดยให้ความสูงของกราฟแต่ละแท่งแสดง
จ านวนหรือ เปอร์เซ็นต์ของข้อมูลแต่ละหัวข้อตามล าดับ (ยกเว้นอ่ืนๆ ซึ่งจะต้องเอาไว้แท่งสุดท้าย
เสมอ) 
 9) ลากกราฟเส้นแสดงการสะสมข้อมูล (ทั้งจ านวนและเปอร์เซ็นต)์ 
 10)  ลงรายละเอียดต่างๆ ของแผนภูมิพาเรโต   
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ภาพท่ี 2.6 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
ท่ีมา : William, J. Stevenson, Operations Management  (2002, p.479) 

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
           จุฑาทิพย์ ทะประสบ (2551) ได้ศึกษาการลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติก งานวิจัยนี้ด าเนินการภายในโรงงานกรณีศึกษาแห่งหนึ่งซึ่งเป็นบริษัทผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติกหลากหลายรูปแบบ โดยมีผลิตภัณฑ์หลักคือถุงบรรจุผ้าอนามัย จากการส า รวจพบว่า
กระบวนการที่ส าคัญและมีส่วนเกี่ยวข้องกับคุณภาพของผลิตภัณฑ์มากที่สุดคือ กระบวนการพิมพ์
ซึ่งมีชื่อเรียกว่า กระบวนการพิมพ์กราเวียร์ ปัญหาหลักของกระบวนการพิมพ์กราวียร์ ปัญหาหลัก
ของกระบวนการพิมพ์กราเวียร์ คือ มีของเสียเกิดขึ้นเป็นจ านวนมากถึง 25-45% 
           วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ คือ เพื่อหาสาเหตุหลักของปัญหาคุณภาพในกระบวนการ
พิมพ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก และพัฒนาวิธีการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียโดยประยุกต์ใช้เทคนิค
ทางคุณภาพ ได้แก่ กราฟ แผนภาพการกระจาย แผนผังแสดงสาเหตุและผล แผนภาพพาเรโต 
แผนผังกลุ่มเชี่ยมโยง แผนผังต้นไม้ แผนภูมิควบคุม ซึ่งในระหว่างการด าเนินงานวิจันนั้นผู้วิจัยได้มี
การจัดตั้งทีมงานส าหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผู้มีส่วนร่วมในการพัฒนาปรับปรุง
คุณภาพของโรงงาน    
           ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยนี้ประกอบไปด้วย 5 ระยะ ได้แก่ (I) ระยะการก าหนดปัญหา
ได้ท าการคัดเลือกปัญหาที่จะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข คือ ปัญหาการพิมพ์
เบี้ยวในการบวนการพิมพ์ถุงบรรจุผ้าอนามัยที่ผลิตจากวัตถุดิบแผ่น PE นม ขนาด 0.04 มิลลิเมตร 
รหัสสินค้า A018 จากเคร่ืองพิมพ์ PR10 (II) ระยะการหาสาเหตุหลักของปัญหา พบว่า สาเหตุหลัก
ของปัญหาที่จะน าไปหาวิธีการแก้ไข ได้แก่ (1) ระดับอุณหภูมิบนเคร่ืองพิมพ์ไม่เหมาะสม (2) แรง
ตึงของม้วนฟิล์มไม่เหมาะสม (3) พนักงานขาดการฝึกอบรมวิธีการท างาน และ (4) การขาดการ
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บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (III) ระยะการหาวิธีการแก้ปัญหาประกอบด้วย 2 วิธี คือ การออกแบบการ
ทดลอง และการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการพิมพ์ ผลจากการออกแบบการ
ทดลองท าให้ทราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจัย ได้แก่ อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที่ 7 มีค่าเท่ากับ 50°C 
อุณหภูมิของส่วนพิมพ์ที่ 8 มีค่าเท่ากับ 50°C และแรงตึงของม้วนฟิล์มมีค่าเท่ากับ 15 N/mm. (IV) 
ระยะการน าวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบัติได้ด าเนินการตามแผนงานที่ได้ก าหนดไว้ (V) ระยะการ
ประเมินผลพบว่า สามารถท าให้เปอร์เซ็นต์ของเสียประเภทเบี้ยวเฉลี่ยและเปอร์เซ็นต์ของเสียรวม
เฉลี่ยลดลง 14.94 และ 12.71 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ และเวลาในการพิมพ์งาน A018 ลดลงเฉลี่ย 8.87 
นาทีต่อม้วน 
           สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน์ (2541) ได้น าเนินการวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหล่อ
ชิ้นส่วนยานยนต์อะลูมิเนียม ซึ่งก าหนดขั้นตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าประกอบไปด้วย  
5 ระยะ คือ ในระยะที่ 1 การก าหนดความต้องการของลูกค้าโดยใช้เทคนิคการแปรหน้าที่ด้าน
คุณภาพ ( Quality Function Deployment ) เพื่อเข้าสู่ระยะที่ 2 ซึ่งเป็นการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 
           ส าหรับทางโรงงานตัวอย่างไม่มีขั้นตอนของการออกแบบ แต่ท าการรับแบบจากลูกค้า 
จึงไม่มีการศึกษาในระยะที่ 2 นี้ จากนั้นในระยะที่ 3 เป็นการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
โดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effects Analysis 
FMEA) รวมทั้งแผนภาพแสดงเหตุผล แผนภาพต้นไม้ และแผนภาพความสัมพันธ์เป็นเคร่ืองมือช่วย
ในการค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อลักษณะบกพร่องจากนั้นให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินค่าความ
ของลักษณะบกพร่อง โอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และโอกาสการตรวจพบข้อบกพร่องจากการ
ควบคุมกระบวนการ เพื่อท าการค านวณการหาค่าดัชนีความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number หรือ 
RPN) ส าหรับการศึกษานี้จะท าการแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงตังแต่ 100 
คะแนนขึ้นไป ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
           จากนั้นเข้าสู่ในระยะที่ 4 เป็นการจัดท าแผนควบคุมส าหรับลักษณะข้อบกพร่องที่มี
โอกาสเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ส าหรับระยะที่ 5 เป็นระยะการประเมินผลการวางแผนคุณภาพ
และแผนควบคุมคุณภาพที่จัดท าขึ้นจากการด าเนินงานในระยะที่ 3 และ 4 จากการน าแผนเสนอแนะ
ไปปฏิบัติจริงกับทางโรงงานตัวอย่างพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 8.421% เหลือ 
5.594% ส าหรับปัญหาของเสียลูกค้า ส่งคืนลดลงจาก 6.913% เหลือ 4.351% และมีแนวโน้มในการ
ลดลงอย่างต่อเน่ือง ส าหรับค่าคะแนน RPN ที่ได้ให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินใหม่ส าหรับกระบวน 
การผลิต กรณีที่ได้มีการน าปฏิบัติการเสนอแนะไปใช้ได้จริงทั้งหมด พบว่า RPN ลดลง 40-90% 
จากค่า RPN ของกระบวนการผลิตเดิมก่อนการปรับปรุง 
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           ปราโมทย์ เลิศโกวิทย์ (2547) วิธีการลดปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่องในกระบวนการหล่อ
ขึน้รูปของมิเตอร์น้ า GMK 15 จึงด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้วิธีการทางสถิติใน
ล าดับแรกนั้นมุ่งพิจารณาในส่วนของเคร่ืองจักรที่มีผลกระทบกับการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง
โดยตรง ท าให้ทราบถึงตัวแปรต่างๆ ที่มีผลกระทบกับการเกิดปัญหาชิ้นงานหล่อขึ้นรูปไม่เต็ม 
           จากนั้นท าการออกแบบการทดลองเพื่อหาค่าที่เหมาะสมของปัจจัยด้วยการใช้การ
ทดลองแบบ 2 แฟคทอเรียลที่มีจุดเซ็นเซอร์ พบว่าควรปรับตั้งค่าของปริมาณ Return Scrap เท่ากับ 
70% อุณหภูมิเทน้ าโลหะเท่ากับ 1250°C ปริมาณคิวโปฟอรัสเท่ากับ 0.6% เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง
ประเภทชิน้งานหล่อขึ้นรูปไม่เต็มน้อยสุด และจากการปรับตั้งพารามิเตอร์ทั้งสามในสภาวะดังกล่าว 
พบว่ากระบวนการผลิตเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเท่ากับ 2.63% ซึ้งน้อยกว่าค่าที่ตั้งเป้าไว้คือ 8% 
หลังจากนั้นจึงจัดท ามาตรฐานในการท างานต่อไป 
           อภิชิต ศรัณยนิตย์ (2548) ได้ท าการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 
โดยใช้ หลักการทางสถิติมาช่วยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและปัจจัยต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ และใช้หลักการทางทฤษฎีด้านโพลิเมอร์เข้ามาอธิบายถึงปัจจัยต่างๆที่ส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์เพื่อท าการปรับปรุงสภาพของโรงงานก่อนด าเนินการแก้ไข 
           ผลการวิจัยพบว่า ปัจจัยที่มีความส าคัญ 3 อันดับคือ Holding Pressure, Mold Tempera-
ture และ Cycle Time ทั้ งสามปัจจัยมีผลกระทบต่อขนาดชิ้นงานทั้งแบบ Main Effect และ 
Interaction จากนั้นได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาของโรงงานในเร่ืองของของเสียประเภท
ขนาดไม่ได้มาตรฐานโดยการก าหนดค่าพารามิเตอร์ทั้ง 3 ตัวข้างต้นแล้วด าเนินการผลิตพบว่า  
สามารลดปริมาณของเสียได้จากเดิมร้อยละ 37.42 ลดลงมาเป็นร้อยละ 2 จากผลผลิตที่ได้เนื่องจาก
ได้มีการก าหนดค่าพารามิเตอร์ในใน Mold Temperature เป็น 75 C มีค่าสูงจากเดิมส่งผลให้ขนาด
ลดลง ในส่วนค่าพารามิเตอร์ Cycle Time ได้ใช้ค่า 22 วินาที ซึ่งมีค่าลดลง มีผลให้ชิ้นงานเอาออก
จากแม่พิมพ์เร็วขึ้น ท าให้สามารถเย็นตัวนอกแม่พิมพ์ได้มาก ท าให้ชิ้นงานสามารถหดตัวได้เพิ่มขึ้น 
           มนัสวี ยานยนต์ (2546) ได้ท าการค้นหาสาเหตุและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต
หัวอ่านฮาร์ดิสก์รุ่มซีไดร์ฟ เพื่อลดการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง เนื่องจากการคายประจุไฟฟ้าสถิตใน
กระบวน การผลิต และได้ใช้หลักการทางสถิตในการเก็บข้อมูล และวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภาพ 
สาเหตุและผล และแบบสอบถามสาเหตุและผลการวิเคราะห์ถึงผลกระทบอันเนื่องจากลักษณะ
ข้อบกพร่องและการยืนยันสาเหตุของปัญหาได้ใช้การออกแบบการทดลองแบบ 2 Factorial Design 
หลังจากนั้นจึงท าการออกแบบการทดลองแบบ 2 Factorial With Center Point เพื่อทดสอบความ
เป็นเชิงเส้นบริเวณที่ท าการศึกษาก่อนที่จะด าเนินการหาค่าที่เหมาะสมที่สุด เพื่อท าการปรับปรุง ซึ่ง
ผลของกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่อง เนื่องจากการค่ายประจุไฟฟ้าสถิต 
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ในกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์รุ่นซีไดร์ฟ สายการผลิต ลงการผลิตลงได้เป็น 3,565 PM ของการเกิด
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง 
           ศุภัชญา โชตยะกุล (2546) ศึกษาการลดของเสียจากการดึงขึ้นรูปด้วยการออกแบบการ
ทดลองกรณีศึกษาโรงงานผลิตอุปกรณ์ประปา 
           งานวิจัยนี้ได้น าเสนอการน าองค์ความรู้ทางวิชาการมาใช้เสริมสร้างความแข็งแกร่ง
ให้กับโรงงานผลิตอุปกรณ์ประปาที่ใช้เป็นโรงงานตัวอย่าง เพื่อที่จะตอบสนองความต้องการที่
เพิ่มขึ้น ทั้งในด้วนปริมาณและด้านคุณภาพ ท าให้โรงงานตัวอย่างต้องพัฒนาความสามารถในการ
ผลิตซึ่งจะเห็นว่าความสามารถในการผลิตจะสูงได้ด้วยการพัฒนาให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพสูง และ
ผลิตได้ทันเวลาภายใต้ต้นทุนต่ า ดังนั้นในงายวิจัยนี้ได้เน้นไปที่การลดปริมาณของเสียของแผนก
ผลิตทองเหลืองเส้นด้วยกรรมวิธีการดึงขึ้นรูป ซึ่งเป็นต้นตอที่ท าให้เกิดความสูญเสีย โดยการน า
เคร่ืองมือทางคุณภาพและหลักการทางสถิติเข้ามาช่วยในการแก้ปัญหา ดังนั้นการวิจัยคร้ังนี้ได้น า
เทคนิคการออกแบบการท าลองแบบ 3 ('4) แฟคทอเรียลมาใช้ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยที่
มีผลต่อการเกิด โพรงของทองเหลืองเส้นที่ผ่านกระบวนการดึงของรูป และได้น าการวิเคราะห์การ
ถดถอยมาใช้ส าหรับสร้างแบบจ าลองความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรทั้งหลาย เพื่อหาค่าของปัจจัยที่
เหมาะสมต่อการปฏิบัติงานจริง ซึ่งมีปัจจัยที่ต้องควบคุมอยู่ 4 ปัจจัย คือ ระยะเวลาการเผาก้อน
ทองเหลือง (นาที) อุณหภูมิแม่พิมพ์ (องศาเซลเซียส) อุณหภูมิคอนเทนเนอร์ (องศาเซลเซียส) และ
แรงอัด (ตัน) และแต่ละปัจจัยก าหนดให้มี 3 ระดับ ผลของการวิจัยพบว่า ระยะเวลาการเผาก้อน
ทองเหลือง อุณหภูมิคอนเทนเนอร์และแรงอัด เป็นปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดโพรงที่ระดับนัยส าคัญ 
0.05 จากการวิเคราะห์การถดถอยสามารถสร้างแบบจ าลองแสดงความสัมพันธ์ของการเกิดโพรงใน
รูปฟังก์ชันของระยะเวลาการเผาก้อนทองเหลือง อุณหภูมิคอนเทนเนอร์และแรงอัด พร้อมทั้ง
สามารถหาค่าปัจจัยที่เหมาะสมได้อีกด้วย โดยค่าของปัจจัยที่เหมาะสม คือระยะเวลาที่ใช้ในการเผา
ก้อนทองเหลือง 50 นาที อุณหภูมิของคอนเทนเนอร์ 400 องศาเซลเซียส และแรงอัด 1,800 ตันซึ่งจะ
ท าให้เกิดโพรงเป็นความยาวประมาณ 105 เซนติเมตร และเมื่อน าค่าปัจจัยที่เหมาะสมไปปฏิบัติ
พบว่าทองเหลือเส้นที่ผลิตได้มีความยาวโพรงเฉลี่ย 97.38 เซนติเมตรซึ่งท าให้มีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
ร้อยละ 7.06 
           จรสวรรณ โกยวานิช (2549) งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโตช่วยในการ
วิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดจากท่อปูดนูนเป็นปัญหาหลักในการผลิตสาย       
ไฮดรอลิกแรงดันสูง และประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคุมเพื่อวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 
จากนั้นก าหนดค่าเปาหมายที่ต้องการ ขั้นวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าได้มีการน าแผนภาพก้างปลาเป็น
เคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหาท่อปุดนูน มีระบบการระดมสมองโดยใช้บัตร
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ความคิดเพื่อให้ได้ความทีหลากหลายและเป็นอิสระต่อกัน จากนั้นจึงก าหนดมาตรการตอบโต้
ปัญหา พบว่าสามารถลดจ านวนคร้ังของการเกิดปัญหาท่อปูดนูนขึ้น 1 คร้ัง/Lot ท าให้สามารถเพิ่ม
ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการผลิตได้ 
                 ภาคภูมิ สุธนะวัฒน์ (2549) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการน าเคร่ืองมือทางสถิติ 7 QC 
Tools ไปใช้เป็นเคร่ืองมือในการลดของเสียในกระบวนการผลิตฟิล์มแผ่นบาง โดยเร่ิมจากการ
สัมภาษณ์พนักงานฝ่ายผลิตที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต พร้อมเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตใน
อดีตมาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย โดยใช้แผนภูมิพาเรโต้และแผนผังก้างปลาเพื่อ
เสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหา ผลการด าเนินการแก้ไขได้มีการปรับปรุงมาตรฐานการท างาน
การออกแบบเคร่ืองจักร การเสนอการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี พบว่าอัตราส่วนของเสียหลังการ
ด าเนินการแก้ไขพบว่าลดลงตามล าดับเป็นไปตามเปาหมายที่ก าหนด 
                สรุปจากทฤษฎีที่ได้กล่าวถึงในบทนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตฝากระป๋อง ซึ่งขั้นตอนการด าเนินงานจะแสดงในบทที่ 3 

 
 


