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บทที ่1 
 

บทนาํ 
 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

จากสภาวการณในปจจุบันการแขงขันทางอุตสาหกรรมมีมากขึน้ การพัฒนาวิธีการ
ควบคุมคุณภาพใหมีประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีความจําเปนมาก โดยเฉพาะหลกัการและวธิีการ
ที่เลือกใชในการควบคุมคุณภาพตองเปนที่ยอมรับของทุกหนวยงานที่เกี่ยวของ ในทาง
อุตสาหกรรมแลว การผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเปนที่เชื่อถือของผูบริโภค เปนปจจยัหลักที่สงผล
ใหอุตสาหกรรมนั้น ๆ ประสบความสาํเร็จ ผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพนัน้หมายถงึการทีผ่ลิตภัณฑนั้น ๆ 
มีคุณสมบัติอยูในเกณฑที่ดีเหมาะสมแกการใชงานและเปนทีพ่ึงพอใจของผูบริโภค การกาํหนด
คุณภาพของผลิตภัณฑแตละชนิดนัน้ จะเริ่มตนจากการสํารวจหรอืทําการวิจยัเพื่อศึกษาความ
ตองการของผูบริโภค จากนั้นนําความตองการของผูบริโภคมาสรางเปนมาตรฐานผลิตภัณฑ 
(Standard) หรือขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ (Specification limits) แลวควบคุมการ
ผลิตใหไดผลิตภัณฑเปนไปตามขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ จากที่กลาวมาขางตนจะ
เห็นไดวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดกําหนดโดยผูผลิตหากแตกาํหนดโดยผูบริโภค การควบคมุ
คุณภาพคือการจัดระบบการทํางาน โดยนําเอาเทคนคิและวิธีการตาง ๆ มาใชเพื่อทาํใหได
ผลิตภัณฑที่เปนทีพ่ึงพอใจของผูบริโภค ดังนัน้ผูผลิตจึงควรหนัมาใหความสําคญัในดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ อยางไรก็ตามในการพจิารณาถงึคุณภาพของผลิตภัณฑควรพิจารณาใหตรงตาม
ความตองการของผูบริโภคและสิ่งที่ตองพจิารณาตามมา คือ ตนทนุวัตถุดิบและคาใชจายตาง ๆ 
ของการควบคมุคุณภาพของผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพจะมีความสําคัญเพิ่มมากขึ้นเมื่อการ
ผลิตมีปริมาณมาก เนื่องจากตองใชวัตถุดิบที่มีปริมาณมากซึง่บางครั้งวัตถุดิบอาจไดมาจากแหลง
ผลิตที่แตกตางกัน สงผลทําใหคุณภาพของวัตถุดิบแตกตางกนัออกไปและยังสงผลตอคุณสมบัติ
ของผลิตภัณฑโดยตรง  
 การนาํวัตถุดิบมาแปรเปลี่ยนเปนผลิตภัณฑ โดยอาศยัหลักการผลติเปนพืน้ฐานใน
การผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคนั้น ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาจะมีคุณภาพได 
จะตองมาจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพและระบบการผลิตทีม่ีคุณภาพเชนเดียวกนั ดังนั้นการผลิต
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ผลิตภัณฑจึงจําเปนอยางยิง่ที่จะตองมีการควบคุมใหทกุขั้นตอนมีคุณภาพ โดยการควบคุมการ
ผลิตใหมีคุณภาพประกอบดวย 3 สวน ดังตอไปนี้ 
 1) วัตถุดิบ (Input) 
 2) กระบวนการผลิต (Process) 
 3) ผลิตภัณฑ (Output) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.1 แสดงถึงการควบคุมคุณภาพในระบบการผลิต 
 
 ดังนัน้การผลติผลิตภัณฑทางอุตสาหกรรม เพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนด 
ผูผลิตในนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพเขามาใชในขั้นตอนการผลิต เพื่อใหไดตามมาตรฐานที่
ตองการ ซึ่งแผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนเทคนคิการควบคุมคุณภาพที่เปนที่นยิมใชโดยที่
แผนภูมิควบคุมสามารถแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะ (Attribute 
Control Chart) และแผนภมูิควบคุมเชงิผนัแปร (Variable Control Chart) โดยทีแ่ผนภูมิควบคุม
เชิงคุณลักษณะจะมีแผนภูมทิี่สําคัญหลายชนิดเชน แผนภูมิ np  แผนภูมิ p  แผนภูมิ c  และ
แผนภูมิ u  สวนแผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรจะประกอบไปดวย แผนภูมิ X  แผนภูมิ R  แผนภูม ิ S  
และแผนภูมิ CUSUM  เปนตน ซึ่งแผนภูมิควบคุมเหลานี้จะใชในการควบคุมกระบวนการผลิต 
หรือที่เรียกวาการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ลักษณะของแผนภูมิควบคุมจะเปนการพลอ็
ทกราฟของสิ่งที่ตองการควบคุมเทียบกับเวลา โดยทีว่ัตถปุระสงคหลักของแผนภูมิควบคุม คือ การ
ตรวจสอบกระบวนการผลิตเพื่อใหทราบวา เกิดปญหาดานคุณภาพในชวงเวลาใดของกระบวนการ

ผูผลิต 

การควบคุมคุณภาพ 

วัตถุดิบ กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
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ผลิต ทั้งนี้เพื่อใหสามารถแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกลับมาสูสภาวะปกติและชวยลด
คาใชจายของการปรับปรุงกระบวนการผลติที่ไมจําเปน สุดทายแลวแผนภูมิควบคุมยังสงผลใหการ
ดําเนนิการการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ 
 เนื่องจากแผนภูมิควบคุมเชิงผันแปร เปนเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพของสนิคา
และปรับปรุงคุณภาพของสินคาที่ไดรับความนิยมอยางสงู แตอยางไรก็ตามแผนภูมคิวบคุมเชิงผนั
แปรก็มีขอจํากัดในการใชงาน ขอจาํกัดประการแรก คือ แผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรไมสามารถใช
ในการควบคุมลักษณะคุณภาพที่ไมสามารถวัดคาได ตัวอยางเชน ความสวยงาม ความถกูตอง
ของสี สภาพความเกาความใหม เปนตน ขอจํากดัประการที่สอง คือ สินคาชนิดหนึง่จะ
ประกอบดวยลักษณะคุณภาพมากมายหลายอยาง สินคาบางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพจํานวน
มากเนื่องจากแผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรจะใชควบคมุลักษณะคุณภาพไดเพียง 1 คุณลักษณะตอ 
1 แผนภูมิควบคุม ดังนัน้ถาสินคามีลักษณะคุณภาพจาํนวนมากก็จาํเปนที่จะตองมีแผนภูมิควบคุม
จํานวนมากเชนกนั ดวยเหตผุลนี้แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะจงึสามารถชวยลดความจาํเปนใน
การใชแผนภูมคิวบคุมหลาย ๆ แผนภูมลิงได โดยอาจใชแผนภูมิควบคุมเพยีงแผนภูมิเดียวเพื่อ
ควบคุมลักษณะคุณภาพหลาย ๆ อยาง พรอม ๆ กนัได ซึ่งแผนภูมคิวบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยี
หรือแผนภูมิ np  ก็เปนแผนภูมิควบคุมชนิดหนึง่ของแผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะ โดยมีเสน
ควบคุมของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสียหรือแผนภูมิ np  ประกอบไปดวย 3 เสน ไดแก 
เสนควบคุมกลาง (Center Line : CL) ขีดจํากัดควบคมุบน (Upper Control Limit : UCL) และ
ขีดจํากัดควบคุมลาง (Lower Control Limit : LCL) ซึ่งจะถกูคํานวณขึ้นโดยผูควบคุมและใช
กําหนดในระหวางที่กระบวนการผลิตกําลงัดําเนนิการอยูและทุก ๆ ชวงเวลาจะตองทาํการสุม
ตัวอยางขึ้นมาเพื่อทาํการตรวจสอบ ถาจาํนวนผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับได )(d  ของตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบตกอยูในชวงระหวาง UCL และ LCL กระบวนการผลิตนั้นจะอยูในการควบคุม 
(In-Control) ในทํานองเดียวกนั ถาจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดของตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบตกอยูนอกชวงระหวาง UCL และ LCL กระบวนการผลิตนั้นจะออกนอกชวงการควบคุม 
(Out-of-Control) โดยที่ขีดจํากัดควบคุมบน UCL และขีดจํากัดควบคุมลาง LCL สามารถที่จะ
คํานวณไดดังนี้ UCL มีคาเทากับ )1( 000 pnpknp −+  และ LCL มคีาเทากบั 

)1(,0max( 000 pnpknp −−  (Wu, Z. และ Luo, H., 2003) ซึ่ง n  คือ จํานวนตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบสวนคา k  คือ คาสัมประสิทธิ์ความผนัแปรของกระบวนการการผลติซึ่งสวนใหญ
จะนิยมกําหนดใหมีคาเทากบั 3 และการคํานวณขีดจํากัดควบคุมจะใชคาอัตราสวนของจาํนวน
ผลิตภัณฑเสีย )( 0p  มาใชในการคํานวณซึง่ไดมาจากจํานวนผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองทัง้หมด
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ในชวงทีท่ําการตรวจสอบหารดวยจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่นาํมาตรวจสอบ ดังนัก้ารใชแผนภูมิ
ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีจะมพีารามิเตอรที่ตองกําหนด คือ ขนาดตัวอยาง )(n  ชวงเวลาใน
การสุมตัวอยาง )(h  จาํนวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับได )(d  ซึ่งเปนคาพารามิเตอรที่ใชในการ
ควบคุมคุณภาพของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย เรียกคาที่จําเปนเหลานี้วา “แผนแบบ 
(design)” ของแผนภูมิควบคุมโดยที่ผูควบคุมหรือวิศวกรทีท่ําการควบคุมคุณภาพจําเปนที่จะตอง
เลือกคาแผนแบบเหลานี้เพื่อใชในการควบคุมคุณภาพอยางมีความเหมาะสม ซึ่งแตเดิมนั้นจะเปน
การพิจารณาจากพืน้ฐานทางสถิติ เชน พิจารณาจากจํานวนตัวอยางเฉลีย่ที่ตองการเพื่อปองกัน
การเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอรของกระบวนการผลิต (Average Run Lengths) แตในความเปน
จริงแลวผลกระทบของรูปแบบคาใชจายตาง ๆ ทางเศรษฐศาสตร อาทิเชน ตนทนุในการ
ดําเนนิงาน คาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งจะมีความสัมพันธโดยตรงกับกระบวนการผลิตดังนั้นควรที่จะนาํ
คาใชจายตาง ๆ เหลานี้มาเปนเกณฑในการพิจารณาหาคาแผนแบบทีเ่หมาะสมดวย 
 Duncan (1956) ไดเสนอการหาคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ยเพื่อใชในการกําหนด ขนาดตัวอยาง )(n  ความกวางของขอบเขตควบคุม )(k  และ
ชวงเวลาในการสุมตัวอยาง )(h  ซึ่งถือไดวาเปนงานชิน้แรกที่เปนแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ
แผนภูมิควบคุมแบบ Shewhart อยางแทจริงและเปนวธิีการทีเ่หมาะสมตอการกําหนดคาแผนแบบ
ของแผนภูมิควบคุม สวนแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียได
ทําการศึกษาอยางจรงิจังเปนครั้งแรกโดย Chiu (1975) และ Duncan (1978) ซึ่งคลายคลงึกบั
แผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยที่เสนอโดย Duncan (1956) กลาวคือ การ
ดําเนนิการอยูภายใตลักษณะของผลิตภัณฑ ที่ใชในการพิจารณาถงึคณุภาพของผลติภัณฑมีเพียง
คุณลักษณะเดียวทีม่ีผลทาํใหกระบวนการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม (Single Assignable 
Cause) และลักษณะกระบวนการผลิตนัน้จะยงัคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหา
สาเหตุความผดิปกติในการผลิต ซึ่งในสวนของกระบวนการผลิตนัน้จะแตกตางกนักับกระบวนการ
ผลิตของ Chiu (1975) ที่มขีอสมมุติของกระบวนการผลิตวา กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการ
ผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิต (Shutdown Process) โดยในการ
วิจัยครั้งนี้ เปนการศกึษาถึงแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย 
ในกรณีที ่ กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุการ
บกพรองในการผลิตหรือ Duncan Process ซึ่งจะตางกันกับของ Duncan (1978) ตรงที่วาการ
วิจัยครั้งนี้จะเพิ่มขอสมมุติของกระบวนการผลิต ในกรณีที่กระบวนการผลิตจะหยดุดําเนินการผลิต
ในระหวางทีท่าํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิต (Shutdown Process) และทาํการ
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เปรียบเทียบคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) พรอมทั้งหาคาความเสีย่งของผูผลิตและคาความเสี่ยง
ของผูบริโภคของทัง้สองกระบวนการซึ่ง Duncan (1978) ยังไมไดทําการศึกษาไวและในสวนของ
กระบวนการผลิตที่จะหยุดดําเนนิการผลิต ในระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการ
ผลิต หรือ Shutdown Process จะแตกตางกับของ Chiu (1975) ตรงทีว่า Chiu (1975) ไมได
พิจารณาชวงเวลาในการทดสอบและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมไวในกระบวนการผลิต แตการ
วิจัยครั้งนี้ ไดพิจารณาชวงเวลาในการทดสอบและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมไวในกระบวนการ
ผลิต และยังไดพิจารณาถึงการสืบสาวถงึสาเหตขุองความผิดปกติในกระบวนการผลิตที่แบง
ออกเปน 2 กรณี คือ กรณีที่เกิดความผิดปกติในกระบวนการและกรณีที่ไมเกิดความผิดปกติข้ึนใน
กระบวนการ ซึ่งในงานวิจยันี้กําหนดใหคาใชจายที่เกิดขึ้นในสองกรณีมีความแตกตาง   
 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 
วัตถุประสงคของการวิจัยมีรายละเอยีดดังนี ้
1)  เพื่อหาคาแผนแบบที่เหมาะสม ของแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม

 จํานวนผลิตภณัฑเสีย ในกรณีทีก่ระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปใน
 ระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิตหรือ Duncan 
 Process และในกรณีทีก่ระบวนการผลติจะหยุดดําเนนิการผลิตในระหวางทีท่ําการ
 คนหาสาเหตคุวามผิดปกตใินการผลิตหรอื Shutdown Process  

2) เพื่อวิเคราะหเปรียบเทียบคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิต 
 ระหวางกรณทีีก่ระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคน 
 หาสาเหตุความผิดปกติในการผลิตหรือ Duncan Process และในกรณีที่
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิตหรือ Shutdown Process  
3) เพื่อวิเคราะหคาตัวแปรที่มผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ แผนภูมิควบคุม
 จํานวนผลิตภณัฑเสียและมผีลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
 ผลิต สําหรับกระบวนการผลิตจะยงัคงดําเนนิการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการ
 คนหาสาเหตคุวามผิดปกตใินการผลิตหรอื Duncan Process และในกรณีที่
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิตหรือ Shutdown Process 
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 

ขอบเขตของการศึกษามีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) ศึกษาแผนภูมคิวบคุมเชิงคณุลักษณะโดยพิจารณาเฉพาะแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสียหรือแผนภูมิ np  
2) ศึกษาเฉพาะคณุลักษณะของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
 กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 
3) ศึกษาหาคาแผนแบบที่ประกอบไปดวย ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ )(n

จํานวนผลิตภณัฑเสียที่ยอมรับได )(d  และชวงเวลาในการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบ )(h  ที่เหมาะสมของแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสีย ระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  

4) ศึกษาหาคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดระหวาง
 กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ 
 Shutdown Process โดยคาใชจายที่ทาํการศึกษาในครั้งนี้ ประกอบไปดวย   

1) คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและการทดสอบขนาดตัวอยาง 2) คาใชจายที่เกี่ยวกบั
การสืบสาวถึงสาเหตุของการเตือนที่เกิดขึน้บนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 
3) คาใชจายทีเ่กิดขึ้นเนือ่งจากสภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม 4) 
คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต 5) คาใชจายในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใน กรณีที่กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปใน
ระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติและ 6) คาใชจายในการปรับต้ัง
กระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการผลติหยุดการผลติในระหวางทีท่ําการคนหา
สาเหตุความผดิปกติ 
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1.4 ระเบียบวธิีวิจัย 
 

ระเบียบวิธวีิจยัมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) ศึกษาการกําหนดคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตร ของแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสียของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
 แบบ Shutdown Process และผลงานวิจยัที่เกีย่วของ 
2) วิเคราะหหาแนวทางการประมาณคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
 จํานวนผลิตภณัฑเสียของกระบวนการผลติแบบ Duncan Process และ
 กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  
3) คํานวณคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เกิดขึน้ใน
 กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
 Process 
4) วิเคราะหเปรียบเทียบแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจาํนวน
 ผลิตภัณฑเสียของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
 แบบ Shutdown Process 
5) สรุปผลและนําเสนอ 
 

1.5 คําจํากัดความ 
 
กระบวนการ (Process)  
 หมายถงึ การเปลี่ยนแปลงปจจัยการผลิต เชน คน วัสดุเครื่องจักร วิธีการ และ
 พลังงาน เปนตน 
การควบคุม (Control)  
 หมายถงึ การควบคุมปจจัยการผลิตหรือบริการเพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานหรือ
 ตามความตองการ 
แผนแบบ (Design)  
 หมายถงึ คาของพารามิเตอรที่ใชในการควบคุมคุณภาพของแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสีย ที่ประกอบไปดวย ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ )(n  ชวงเวลา
 ในการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบ )(h  จํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับได )(d  
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แผนแบบของแผนภูมิควบคุม (Design of Control Chart)  
 หมายถงึ การเลือกคาแผนแบบเพื่อใชในแผนภูมิควบคุม ที่ตองกําหนดขึ้นมากอนทาํ
 การควบคุมกระบวนการผลติ 
แผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม (Economic Design of Control Chart)  

หมายถงึ แผนแบบของแผนภูมิควบคุมทีม่ีการพจิารณาปจจัยทางเศรษฐศาสตรเขา
มาเกีย่วของในสวนที่เปนคาใชจายตาง ๆ ซึ่งไดแก 1) คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและ
การทดสอบขนาดตัวอยาง 2) คาใชจายที่เกี่ยวกบัการสืบสาวถงึสาเหตุของการเตอืน
ที่เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 3) คาใชจายทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก
สภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม 4) คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการ
ผลิตหยุดดําเนินการผลิต 5) คาใชจายในการปรับต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่
กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุ
ความผิดปกตแิละ 6) คาใชจายในการปรบัต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการ
ผลิตหยุดการผลิตในระหวางทีท่าํการคนหาสาเหตุความผิดปกติ 

กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process  
 หมายถงึ การพิจารณาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมโดยกําหนดให
 กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุ
 ความผิดปกตใินการผลิต 
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  
 หมายถงึ การพิจารณาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมโดยกําหนดให
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิต 
สาเหตุบกพรองทางเดียว (Single Assignable Cause)  
 หมายถงึ การพิจารณาถึงคุณภาพของผลิตภัณฑมีเพียงลกัษณะเดียวทีม่ีผลทาํให
 กระบวนการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม  
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมรีายละเอียดดงันี ้
1) ผลจากการกําหนดแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
 เสียสามารถนาํไปใชในการวางแผนการใชงานของแผนภมูิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
 เสียเพื่อการดําเนนิการควบคุมคุณภาพ 
2) สามารถนําไปประยุกตใชในการวางแผนการกําหนดแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ
 แผนภูมิควบคุมชนิดอื่น ๆ เพื่อใชในการควบคุมคุณภาพ 
 
 


