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บทที ่1 
 

บทนาํ 
 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

จากสภาวการณในปจจุบันการแขงขันทางอุตสาหกรรมมีมากขึน้ การพัฒนาวิธีการ
ควบคุมคุณภาพใหมีประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีความจําเปนมาก โดยเฉพาะหลกัการและวธิีการ
ที่เลือกใชในการควบคุมคุณภาพตองเปนที่ยอมรับของทุกหนวยงานที่เกี่ยวของ ในทาง
อุตสาหกรรมแลว การผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเปนที่เชื่อถือของผูบริโภค เปนปจจยัหลักที่สงผล
ใหอุตสาหกรรมนั้น ๆ ประสบความสาํเร็จ ผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพนัน้หมายถงึการทีผ่ลิตภัณฑนั้น ๆ 
มีคุณสมบัติอยูในเกณฑที่ดีเหมาะสมแกการใชงานและเปนทีพ่ึงพอใจของผูบริโภค การกาํหนด
คุณภาพของผลิตภัณฑแตละชนิดนัน้ จะเริ่มตนจากการสํารวจหรอืทําการวิจยัเพื่อศึกษาความ
ตองการของผูบริโภค จากนั้นนําความตองการของผูบริโภคมาสรางเปนมาตรฐานผลิตภัณฑ 
(Standard) หรือขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ (Specification limits) แลวควบคุมการ
ผลิตใหไดผลิตภัณฑเปนไปตามขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ จากที่กลาวมาขางตนจะ
เห็นไดวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดกําหนดโดยผูผลิตหากแตกาํหนดโดยผูบริโภค การควบคมุ
คุณภาพคือการจัดระบบการทํางาน โดยนําเอาเทคนคิและวิธีการตาง ๆ มาใชเพื่อทาํใหได
ผลิตภัณฑที่เปนทีพ่ึงพอใจของผูบริโภค ดังนัน้ผูผลิตจึงควรหนัมาใหความสําคญัในดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ อยางไรก็ตามในการพจิารณาถงึคุณภาพของผลิตภัณฑควรพิจารณาใหตรงตาม
ความตองการของผูบริโภคและสิ่งที่ตองพจิารณาตามมา คือ ตนทนุวัตถุดิบและคาใชจายตาง ๆ 
ของการควบคมุคุณภาพของผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพจะมีความสําคัญเพิ่มมากขึ้นเมื่อการ
ผลิตมีปริมาณมาก เนื่องจากตองใชวัตถุดิบที่มีปริมาณมากซึง่บางครั้งวัตถุดิบอาจไดมาจากแหลง
ผลิตที่แตกตางกัน สงผลทําใหคุณภาพของวัตถุดิบแตกตางกนัออกไปและยังสงผลตอคุณสมบัติ
ของผลิตภัณฑโดยตรง  
 การนาํวัตถุดิบมาแปรเปลี่ยนเปนผลิตภัณฑ โดยอาศยัหลักการผลติเปนพืน้ฐานใน
การผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคนั้น ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาจะมีคุณภาพได 
จะตองมาจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพและระบบการผลิตทีม่ีคุณภาพเชนเดียวกนั ดังนั้นการผลิต
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ผลิตภัณฑจึงจําเปนอยางยิง่ที่จะตองมีการควบคุมใหทกุขั้นตอนมีคุณภาพ โดยการควบคุมการ
ผลิตใหมีคุณภาพประกอบดวย 3 สวน ดังตอไปนี้ 
 1) วัตถุดิบ (Input) 
 2) กระบวนการผลิต (Process) 
 3) ผลิตภัณฑ (Output) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.1 แสดงถึงการควบคุมคุณภาพในระบบการผลิต 
 
 ดังนัน้การผลติผลิตภัณฑทางอุตสาหกรรม เพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนด 
ผูผลิตในนําเอาเทคนิคการควบคุมคุณภาพเขามาใชในขั้นตอนการผลิต เพื่อใหไดตามมาตรฐานที่
ตองการ ซึ่งแผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนเทคนคิการควบคุมคุณภาพที่เปนที่นยิมใชโดยที่
แผนภูมิควบคุมสามารถแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะ (Attribute 
Control Chart) และแผนภมูิควบคุมเชงิผนัแปร (Variable Control Chart) โดยทีแ่ผนภูมิควบคุม
เชิงคุณลักษณะจะมีแผนภูมทิี่สําคัญหลายชนิดเชน แผนภูมิ np  แผนภูมิ p  แผนภูมิ c  และ
แผนภูมิ u  สวนแผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรจะประกอบไปดวย แผนภูมิ X  แผนภูมิ R  แผนภูม ิ S  
และแผนภูมิ CUSUM  เปนตน ซึ่งแผนภูมิควบคุมเหลานี้จะใชในการควบคุมกระบวนการผลิต 
หรือที่เรียกวาการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ลักษณะของแผนภูมิควบคุมจะเปนการพลอ็
ทกราฟของสิ่งที่ตองการควบคุมเทียบกับเวลา โดยทีว่ัตถปุระสงคหลักของแผนภูมิควบคุม คือ การ
ตรวจสอบกระบวนการผลิตเพื่อใหทราบวา เกิดปญหาดานคุณภาพในชวงเวลาใดของกระบวนการ

ผูผลิต 

การควบคุมคุณภาพ 

วัตถุดิบ กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
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ผลิต ทั้งนี้เพื่อใหสามารถแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกลับมาสูสภาวะปกติและชวยลด
คาใชจายของการปรับปรุงกระบวนการผลติที่ไมจําเปน สุดทายแลวแผนภูมิควบคุมยังสงผลใหการ
ดําเนนิการการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธภิาพ 
 เนื่องจากแผนภูมิควบคุมเชิงผันแปร เปนเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพของสนิคา
และปรับปรุงคุณภาพของสินคาที่ไดรับความนิยมอยางสงู แตอยางไรก็ตามแผนภูมคิวบคุมเชิงผนั
แปรก็มีขอจํากัดในการใชงาน ขอจาํกัดประการแรก คือ แผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรไมสามารถใช
ในการควบคุมลักษณะคุณภาพที่ไมสามารถวัดคาได ตัวอยางเชน ความสวยงาม ความถกูตอง
ของสี สภาพความเกาความใหม เปนตน ขอจํากดัประการที่สอง คือ สินคาชนิดหนึง่จะ
ประกอบดวยลักษณะคุณภาพมากมายหลายอยาง สินคาบางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพจํานวน
มากเนื่องจากแผนภูมิควบคุมเชิงผนัแปรจะใชควบคมุลักษณะคุณภาพไดเพียง 1 คุณลักษณะตอ 
1 แผนภูมิควบคุม ดังนัน้ถาสินคามีลักษณะคุณภาพจาํนวนมากก็จาํเปนที่จะตองมีแผนภูมิควบคุม
จํานวนมากเชนกนั ดวยเหตผุลนี้แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะจงึสามารถชวยลดความจาํเปนใน
การใชแผนภูมคิวบคุมหลาย ๆ แผนภูมลิงได โดยอาจใชแผนภูมิควบคุมเพยีงแผนภูมิเดียวเพื่อ
ควบคุมลักษณะคุณภาพหลาย ๆ อยาง พรอม ๆ กนัได ซึ่งแผนภูมคิวบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยี
หรือแผนภูมิ np  ก็เปนแผนภูมิควบคุมชนิดหนึง่ของแผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะ โดยมีเสน
ควบคุมของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสียหรือแผนภูมิ np  ประกอบไปดวย 3 เสน ไดแก 
เสนควบคุมกลาง (Center Line : CL) ขีดจํากัดควบคมุบน (Upper Control Limit : UCL) และ
ขีดจํากัดควบคุมลาง (Lower Control Limit : LCL) ซึ่งจะถกูคํานวณขึ้นโดยผูควบคุมและใช
กําหนดในระหวางที่กระบวนการผลิตกําลงัดําเนนิการอยูและทุก ๆ ชวงเวลาจะตองทาํการสุม
ตัวอยางขึ้นมาเพื่อทาํการตรวจสอบ ถาจาํนวนผลิตภัณฑเสียที่ยอมรับได )(d  ของตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบตกอยูในชวงระหวาง UCL และ LCL กระบวนการผลิตนั้นจะอยูในการควบคุม 
(In-Control) ในทํานองเดียวกนั ถาจํานวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับไดของตัวอยางที่สุมข้ึนมา
ตรวจสอบตกอยูนอกชวงระหวาง UCL และ LCL กระบวนการผลิตนั้นจะออกนอกชวงการควบคุม 
(Out-of-Control) โดยที่ขีดจํากัดควบคุมบน UCL และขีดจํากัดควบคุมลาง LCL สามารถที่จะ
คํานวณไดดังนี้ UCL มีคาเทากับ )1( 000 pnpknp −+  และ LCL มคีาเทากบั 

)1(,0max( 000 pnpknp −−  (Wu, Z. และ Luo, H., 2003) ซึ่ง n  คือ จํานวนตัวอยางที่สุม
ข้ึนมาตรวจสอบสวนคา k  คือ คาสัมประสิทธิ์ความผนัแปรของกระบวนการการผลติซึ่งสวนใหญ
จะนิยมกําหนดใหมีคาเทากบั 3 และการคํานวณขีดจํากัดควบคุมจะใชคาอัตราสวนของจาํนวน
ผลิตภัณฑเสีย )( 0p  มาใชในการคํานวณซึง่ไดมาจากจํานวนผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองทัง้หมด
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ในชวงทีท่ําการตรวจสอบหารดวยจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่นาํมาตรวจสอบ ดังนัก้ารใชแผนภูมิ
ควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสยีจะมพีารามิเตอรที่ตองกําหนด คือ ขนาดตัวอยาง )(n  ชวงเวลาใน
การสุมตัวอยาง )(h  จาํนวนผลิตภัณฑเสียทีย่อมรับได )(d  ซึ่งเปนคาพารามิเตอรที่ใชในการ
ควบคุมคุณภาพของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย เรียกคาที่จําเปนเหลานี้วา “แผนแบบ 
(design)” ของแผนภูมิควบคุมโดยที่ผูควบคุมหรือวิศวกรทีท่ําการควบคุมคุณภาพจําเปนที่จะตอง
เลือกคาแผนแบบเหลานี้เพื่อใชในการควบคุมคุณภาพอยางมีความเหมาะสม ซึ่งแตเดิมนั้นจะเปน
การพิจารณาจากพืน้ฐานทางสถิติ เชน พิจารณาจากจํานวนตัวอยางเฉลีย่ที่ตองการเพื่อปองกัน
การเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอรของกระบวนการผลิต (Average Run Lengths) แตในความเปน
จริงแลวผลกระทบของรูปแบบคาใชจายตาง ๆ ทางเศรษฐศาสตร อาทิเชน ตนทนุในการ
ดําเนนิงาน คาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งจะมีความสัมพันธโดยตรงกับกระบวนการผลิตดังนั้นควรที่จะนาํ
คาใชจายตาง ๆ เหลานี้มาเปนเกณฑในการพิจารณาหาคาแผนแบบทีเ่หมาะสมดวย 
 Duncan (1956) ไดเสนอการหาคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
คาเฉลี่ยเพื่อใชในการกําหนด ขนาดตัวอยาง )(n  ความกวางของขอบเขตควบคุม )(k  และ
ชวงเวลาในการสุมตัวอยาง )(h  ซึ่งถือไดวาเปนงานชิน้แรกที่เปนแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ
แผนภูมิควบคุมแบบ Shewhart อยางแทจริงและเปนวธิีการทีเ่หมาะสมตอการกําหนดคาแผนแบบ
ของแผนภูมิควบคุม สวนแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียได
ทําการศึกษาอยางจรงิจังเปนครั้งแรกโดย Chiu (1975) และ Duncan (1978) ซึ่งคลายคลงึกบั
แผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยที่เสนอโดย Duncan (1956) กลาวคือ การ
ดําเนนิการอยูภายใตลักษณะของผลิตภัณฑ ที่ใชในการพิจารณาถงึคณุภาพของผลติภัณฑมีเพียง
คุณลักษณะเดียวทีม่ีผลทาํใหกระบวนการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม (Single Assignable 
Cause) และลักษณะกระบวนการผลิตนัน้จะยงัคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหา
สาเหตุความผดิปกติในการผลิต ซึ่งในสวนของกระบวนการผลิตนัน้จะแตกตางกนักับกระบวนการ
ผลิตของ Chiu (1975) ที่มขีอสมมุติของกระบวนการผลิตวา กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการ
ผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิต (Shutdown Process) โดยในการ
วิจัยครั้งนี้ เปนการศกึษาถึงแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย 
ในกรณีที ่ กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุการ
บกพรองในการผลิตหรือ Duncan Process ซึ่งจะตางกันกับของ Duncan (1978) ตรงที่วาการ
วิจัยครั้งนี้จะเพิ่มขอสมมุติของกระบวนการผลิต ในกรณีที่กระบวนการผลิตจะหยดุดําเนินการผลิต
ในระหวางทีท่าํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิต (Shutdown Process) และทาํการ
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เปรียบเทียบคาใชจายสูญเสยี (Loss-Cost) พรอมทั้งหาคาความเสีย่งของผูผลิตและคาความเสี่ยง
ของผูบริโภคของทัง้สองกระบวนการซึ่ง Duncan (1978) ยังไมไดทําการศึกษาไวและในสวนของ
กระบวนการผลิตที่จะหยุดดําเนนิการผลิต ในระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการ
ผลิต หรือ Shutdown Process จะแตกตางกับของ Chiu (1975) ตรงทีว่า Chiu (1975) ไมได
พิจารณาชวงเวลาในการทดสอบและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมไวในกระบวนการผลิต แตการ
วิจัยครั้งนี้ ไดพิจารณาชวงเวลาในการทดสอบและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุมไวในกระบวนการ
ผลิต และยังไดพิจารณาถึงการสืบสาวถงึสาเหตขุองความผิดปกติในกระบวนการผลิตที่แบง
ออกเปน 2 กรณี คือ กรณีที่เกิดความผิดปกติในกระบวนการและกรณีที่ไมเกิดความผิดปกติข้ึนใน
กระบวนการ ซึ่งในงานวิจยันี้กําหนดใหคาใชจายที่เกิดขึ้นในสองกรณีมีความแตกตาง   
 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 
 
วัตถุประสงคของการวิจัยมีรายละเอยีดดังนี ้
1)  เพื่อหาคาแผนแบบที่เหมาะสม ของแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม

 จํานวนผลิตภณัฑเสีย ในกรณีทีก่ระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปใน
 ระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติในการผลิตหรือ Duncan 
 Process และในกรณีทีก่ระบวนการผลติจะหยุดดําเนนิการผลิตในระหวางทีท่ําการ
 คนหาสาเหตคุวามผิดปกตใินการผลิตหรอื Shutdown Process  

2) เพื่อวิเคราะหเปรียบเทียบคาใชจายสญูเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิต 
 ระหวางกรณทีีก่ระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคน 
 หาสาเหตุความผิดปกติในการผลิตหรือ Duncan Process และในกรณีที่
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิตหรือ Shutdown Process  
3) เพื่อวิเคราะหคาตัวแปรที่มผีลตอแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ แผนภูมิควบคุม
 จํานวนผลิตภณัฑเสียและมผีลตอคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการ
 ผลิต สําหรับกระบวนการผลิตจะยงัคงดําเนนิการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการ
 คนหาสาเหตคุวามผิดปกตใินการผลิตหรอื Duncan Process และในกรณีที่
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิตหรือ Shutdown Process 
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 

ขอบเขตของการศึกษามีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) ศึกษาแผนภูมคิวบคุมเชิงคณุลักษณะโดยพิจารณาเฉพาะแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสียหรือแผนภูมิ np  
2) ศึกษาเฉพาะคณุลักษณะของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
 กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 
3) ศึกษาหาคาแผนแบบที่ประกอบไปดวย ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ )(n

จํานวนผลิตภณัฑเสียที่ยอมรับได )(d  และชวงเวลาในการสุมตัวอยางขึ้นมา
ตรวจสอบ )(h  ที่เหมาะสมของแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสีย ระหวางกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  

4) ศึกษาหาคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตทีตํ่่าที่สุดระหวาง
 กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติแบบ 
 Shutdown Process โดยคาใชจายที่ทาํการศึกษาในครั้งนี้ ประกอบไปดวย   

1) คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและการทดสอบขนาดตัวอยาง 2) คาใชจายที่เกี่ยวกบั
การสืบสาวถึงสาเหตุของการเตือนที่เกิดขึน้บนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 
3) คาใชจายทีเ่กิดขึ้นเนือ่งจากสภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม 4) 
คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต 5) คาใชจายในการ
ปรับต้ังกระบวนการผลิตใน กรณีที่กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนนิการผลิตตอไปใน
ระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติและ 6) คาใชจายในการปรับต้ัง
กระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการผลติหยุดการผลติในระหวางทีท่ําการคนหา
สาเหตุความผดิปกติ 
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1.4 ระเบียบวธิีวิจัย 
 

ระเบียบวิธวีิจยัมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) ศึกษาการกําหนดคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตร ของแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสียของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
 แบบ Shutdown Process และผลงานวิจยัที่เกีย่วของ 
2) วิเคราะหหาแนวทางการประมาณคาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม
 จํานวนผลิตภณัฑเสียของกระบวนการผลติแบบ Duncan Process และ
 กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  
3) คํานวณคาใชจายสูญเสีย (Loss-Cost) ตอหนวยเวลาการผลิตที่เกิดขึน้ใน
 กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown 
 Process 
4) วิเคราะหเปรียบเทียบแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจาํนวน
 ผลิตภัณฑเสียของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และกระบวนการผลติ
 แบบ Shutdown Process 
5) สรุปผลและนําเสนอ 
 

1.5 คําจํากัดความ 
 
กระบวนการ (Process)  
 หมายถงึ การเปลี่ยนแปลงปจจัยการผลิต เชน คน วัสดุเครื่องจักร วิธีการ และ
 พลังงาน เปนตน 
การควบคุม (Control)  
 หมายถงึ การควบคุมปจจัยการผลิตหรือบริการเพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานหรือ
 ตามความตองการ 
แผนแบบ (Design)  
 หมายถงึ คาของพารามิเตอรที่ใชในการควบคุมคุณภาพของแผนภูมิควบคุมจํานวน
 ผลิตภัณฑเสีย ที่ประกอบไปดวย ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ )(n  ชวงเวลา
 ในการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบ )(h  จํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ยอมรับได )(d  
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แผนแบบของแผนภูมิควบคุม (Design of Control Chart)  
 หมายถงึ การเลือกคาแผนแบบเพื่อใชในแผนภูมิควบคุม ที่ตองกําหนดขึ้นมากอนทาํ
 การควบคุมกระบวนการผลติ 
แผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม (Economic Design of Control Chart)  

หมายถงึ แผนแบบของแผนภูมิควบคุมทีม่ีการพจิารณาปจจัยทางเศรษฐศาสตรเขา
มาเกีย่วของในสวนที่เปนคาใชจายตาง ๆ ซึ่งไดแก 1) คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและ
การทดสอบขนาดตัวอยาง 2) คาใชจายที่เกี่ยวกบัการสืบสาวถงึสาเหตุของการเตอืน
ที่เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภณัฑเสีย 3) คาใชจายทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก
สภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม 4) คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการ
ผลิตหยุดดําเนินการผลิต 5) คาใชจายในการปรับต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่
กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุ
ความผิดปกตแิละ 6) คาใชจายในการปรบัต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการ
ผลิตหยุดการผลิตในระหวางทีท่าํการคนหาสาเหตุความผิดปกติ 

กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process  
 หมายถงึ การพิจารณาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมโดยกําหนดให
 กระบวนการผลิตจะยังคงดาํเนินการผลิตตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุ
 ความผิดปกตใินการผลิต 
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process  
 หมายถงึ การพิจารณาแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมโดยกําหนดให
 กระบวนการผลิตจะหยุดดําเนินการผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความ
 ผิดปกติในการผลิต 
สาเหตุบกพรองทางเดียว (Single Assignable Cause)  
 หมายถงึ การพิจารณาถึงคุณภาพของผลิตภัณฑมีเพียงลกัษณะเดียวทีม่ีผลทาํให
 กระบวนการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม  
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมรีายละเอียดดงันี ้
1) ผลจากการกําหนดแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
 เสียสามารถนาํไปใชในการวางแผนการใชงานของแผนภมูิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑ
 เสียเพื่อการดําเนนิการควบคุมคุณภาพ 
2) สามารถนําไปประยุกตใชในการวางแผนการกําหนดแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ
 แผนภูมิควบคุมชนิดอื่น ๆ เพื่อใชในการควบคุมคุณภาพ 
 
 


