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บทที ่3 
 

ขอตกลงเบื้องตน 
 
3.1 ขอสมมุติของกระบวนการผลิตในการกําหนดแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของแผนภูมิควบคุม

จํานวนผลิตภณัฑเสีย 
 

 การวิจยัครั้งนี ้ เปนการศึกษาถงึลักษณะการผลิตระหวางกระบวนการผลิตแบบ 
Duncan Process และกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ซึ่งในการเลือกใชลักษณะการ
ผลิตแบบใดก็ตามจําเปนอยางยิง่ที่จะตองมีการกาํหนดขอสมมุติตาง ๆ ของการผลิต ทัง้นี้
เนื่องจากวาในแตละการผลิตจะมีความแตกตางกนัออกไป อาทิเชน การเลือกใชกระบวนการผลิต 
การกําหนดวงจรการผลิต การกําหนดคาใชจายในการผลิต เปนตน ดังนัน้ในการวจิัยครั้งนี้จึงได
กําหนดขอสมมุติตาง ๆ ของลักษณะการผลิตของกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process และ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process ไดดังตอไปนี ้
 
3.1.1 กระบวนการผลิต 

 งานวิจยันี้จะพิจารณากระบวนการผลิต ที่มีการตรวจสอบดวยการสุมตัวอยางแบบ
ข้ันเดียวตามแผนแบบที่กาํหนดไว ซึ่งในแผนแบบดังกลาวจะพิจารณาถึงการสุมตัวอยางทกุ ๆ 
ชั่วโมงในกระบวนการผลิต  และในกรณีที่คุณลักษณะของผลิตภัณฑที่เขารับการตรวจสอบเปนไป
ตามขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ (Specification limits) แลวจะถือวาผลิตภัณฑชิ้น
นั้นเปนผลิตภณัฑดี ในทางตรงกนัขาม ถาคุณลักษณะของผลิตภัณฑที่เขารับการตรวจสอบไม
เปนไปตามขีดจํากัดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ (Specification limits) แลวจะถือวา
ผลิตภัณฑชิ้นนั้นเปนผลิตภณัฑเสีย หลังจากนั้นจะทาํการพลอตจุดตามคาของจาํนวนผลิตภัณฑที่
ไดจากการสุมตัวอยางลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียทีม่ีอยูแลว ซึง่แผนภูมิควบคุม
จํานวนผลิตภณัฑเสียจะประกอบดวย ขีดจํากัดควบคุมบน ขีดจํากัดควบคุมลางและเสนกลาง  

 ขีดจํากัดควบคุมบนจะแสดงถึงจํานวนผลติภัณฑเสียที่ยอมรับได ในขณะที่ขีดจํากดั
ควบคุมลางจะมีคาเทากับศูนย และเสนกลางมีคาเทากับคาเฉลี่ยของจํานวนผลติภัณฑเสียตอ
จํานวนการสุมตัวอยาง โดยคาเฉลี่ยของจํานวนผลิตภณัฑเสียนี้เปนคาเฉลี่ยที่ไดจากการคํานวณ
จากขอมูลชุดกอน และจะมีการเปลีย่นแปลงคาควบคุมกลางก็ตอเมื่อคาเฉลี่ยของจํานวน
ผลิตภัณฑเสียตอจํานวนการสุมตัวอยางมคีาเปลี่ยนแปลงไปอยางมีนยัสําคัญ 



 
 

 

42

ถาจุดทีพ่ล็อตลงบนแผนภูมคิวบคุมไมแสดงถึงความผิดปกติ กลาวคือ จุดที่พล็อตลง
บนแผนภูมิควบคุมไมมีจุดใดตกอยูนอกชวงขอบเขตการควบคุม กระบวนการผลติก็จะดําเนินการ
ผลิตตอไป แตถาจุดที่พล็อตลงบนแผนภูมิควบคุมตกออกนอกเสนขอบเขตการควบคุมแสดงวา
กระบวนการผลิตอาจเกิดความผิดปกต ิ ถากระบวนการผลิตเกิดความผิดปกตจิะกําหนดใหการ
เกิดความผิดปกติมีเพียงสาเหตุเดียว (Single Assignable Cause) โดยชวงเวลาระหวางการเกดิ
ความผิดปกติเปนไปตามการแจกแจงแบบปวสซง (Poisson Process) ซึ่งมีจาํนวนครั้งของการเกิด
ความผิดปกตใินการผลิตเปน λ  คร้ังตอหนวยเวลา ดังนัน้ชวงเวลาทีก่ระบวนการผลติจะยังคงอยู
ในสภาวะการควบคุมเปนไปตามตัวแปรสุมแบบชี้กําลงั (Exponential Random Variable)  

 งานวิจยันี้จะใหความสําคัญในดานของคุณภาพ ดังนั้นจงึไดแบงกระบวนการผลติ
ออกเปน 2 สภาวะ ประกอบไปดวย สภาวะการผลิตที่อยูในการควบคมุและสภาวะการผลิตที่ไมอยู
ในการควบคุม โดยที่สภาวะการผลิตที่อยูในการควบคุม หมายถงึ สภาวะที่จาํนวนผลิตภัณฑเสียที่
ไดจากการสุมตัวอยางมีคาระหวางขีดจาํกดับนและขีดจํากัดลาง และสภาวะที่ไมอยูในการควบคุม 
หมายถงึจํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ไดจากการสุมตัวอยางมคีามากกวาขีดจํากัดบน เนือ่งจากสภาวะ
ทั้งสองเกิดขึ้นสลับกันอยางตอเนื่อง ดังนั้นในการพิจารณาจะพิจารณาเปนลกัษณะของวงจร ซึ่ง
เรียกวา วงจรการผลิต 

 
3.1.2 วงจรการผลิต 

 ในวงจรการผลิตแตละวงจรการผลิต จะเร่ิมตนทีก่ระบวนการผลิตอยูในสภาวะการ
ควบคุม จนกวาการตรวจสอบจะตรวจพบวาจํานวนผลิตภัณฑเสยีที่ไดจากการสุมตัวอยางบน
แผนภูมิควบคุมมีคาตกออกนอกขีดจํากัดควบคุมบน ซึ่งหมายถึง กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลง
ไปสูกระบวนการผลิตที่ไมอยูในสภาวะการควบคุม หลังจากนั้นจะเขาสูการคนหาสาเหตุความ
ผิดปกติของกระบวนการผลติพรอมทั้งแกไขกระบวนการผลิตใหกลับมาสูสภาวะการควบคุมอีก
คร้ัง ซึ่งถือเปนจุดสิ้นสุดของวงจรการผลิต หลังจากนั้นการผลิตกจ็ะเริ่มตนวงจรการผลิตใหมดัง
แสดงใหเหน็ไดดังภาพตอไปนี ้
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Out-of-Control 

Time to find and repair the 
assignable cause 

 
Time to Signal 

In-Control 

Time to Sample 
and interpret 

the results 

  
 
 
 
 
 
 
 
  

                                                                                                      
                                               

                                                    
                                                   
 

ภาพที ่3.1 แสดงถึงลกัษณะทั่วไปของวงจรการผลิต 
 

 จากภาพที่ 3.1 จะเหน็ไดวาในการดําเนนิการตามวงจรการผลิตที่กาํหนดไวส่ิงหนึ่งที่
ตองพิจารณา คือ คาใชจายตาง ๆ ที่เกดิขึ้น โดยในการวิจัยครั้งนี้จะพิจารณาเฉพาะคาใชจายที่
เกี่ยวของกับการตรวจสอบคุณภาพของผลติภัณฑ  
 
3.1.3 คาใชจาย 

 จากที่กลาวมาแลวขางตนวา งานวิจัยนี้จะใหความสาํคัญกับดานคณุภาพดังนั้น 
คาใชจายที่จะพิจารณาในงานวิจยันี ้จงึเปนคาใชจายทีเ่กี่ยวของกับการจัดการดานคณุภาพเทานัน้ 
สวนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการผลิตอื่น ๆ นัน้ กาํหนดใหมคีาคงที่ตอหนวยซึ่งคาใชจายที่พจิารณาใน
งานวิจยันีห้มายรวมถึง 

 3.1.3.1 คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและการทดสอบขนาดตัวอยาง 
 3.1.3.2 คาใชจายที่เกี่ยวกับการสืบสาวถึงสาเหตุของการเตือนที่เกิดขึน้บนแผนภูมิ

 ควบคุม 
 3.1.3.3 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากสภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม 
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 3.1.3.4 คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนนิการผลติ 
 3.1.3.5 คาใชจายในการปรบัต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการผลิตจะยังคง

 ดําเนนิการผลติตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผิดปกต ิ
 3.1.3.6 คาใชจายในการปรบัต้ังกระบวนการผลิตในกรณีที่กระบวนการผลิตหยุดการ

 ผลิตในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผิดปกติ 
  

 คาใชจายที่เกีย่วกับการสุมและการทดสอบ หมายถึง คาใชจายทีเ่กี่ยวกับการสุม
ตัวอยาง คาใชจายที่เกี่ยวกับการทดสอบตัวอยาง คาใชจายในการเก็บรวบรวมขอมูล และ
คาใชจายในการพล็อตจํานวนผลิตภัณฑเสยีลงบนแผนภมูิควบคุม คาใชจายที่เกี่ยวกับการสุมและ
การทดสอบนีส้ามารถ แบงออกไดเปนคาใชจายแบบคงที่ (Fixed Cost) และคาใชจายแบบแปรผัน 
(Variable Cost) โดยกําหนดให b  เปนคาใชจายแบบคงที่ของการสุมและการทดสอบตัวอยาง
ทั้งหมดและ c  เปนคาใชจายแบบแปรผันของการสุมและการทดสอบตอหนวยของผลิตภัณฑ 
ดังนัน้คาใชจายทั้งหมดที่เกดิจากการสุมและการทดสอบตัวอยางขนาด n  หนวย จะมีคาเทากบั 
cnb +  ซึ่งมีลักษณะเปนเสนตรง 

 คาใชจายที่เกีย่วกับการสืบสาวถงึสาเหตขุองการเตือนที่เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุมจะ
เกิดขึ้นในกรณีที่มีจํานวนผลิตภัณฑเสียตกออกนอกชวงขอบเขตการควบคุม ซึง่ในกรณีนี้จะเปน
การสงสัญญาณเตือนวากระบวนการผลิตเกิดความผิดปกติ ซึ่งสัญญาณเตือนนัน้ แบงออกไดเปน 
2 ประเภท ประเภททีห่นึง่ คือสัญญาณเตือนที่ถกู (True alarm) และประเภทที่สอง คือสัญญาณ
เตือนที่ผิด (False alarm) 

 สัญญาณเตือนทีถู่ก (True alarm) หมายถึง สัญญานเตือนที่เกิดขึน้เมื่อกระบวนการ
ผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุมและสัญญาณเตือนที่ผิด (False alarm) หมายถึง สัญญานเตือนที่
เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลติอยูในสภาวะการควบคุม  

 ในการพิจารณาคาใชจายที่เกี่ยวกับการสืบสาวถงึสาเหตุของการเตอืน ที่เกิดขึน้บน
แผนภูมิควบคุมไดมีการพิจารณาที่แตกตางกันออกไป อาทิเชน พิจารณาใหคาใชจายในการสืบ
สาวถงึการเกดิสัญญาณเตือนที่ถกู (True Alarm) มคีาเทากับคาใชจายในการสบืสาวถงึการเกิด
สัญญาณเตือนที่ผิด (False Alarm) หรืออาจพจิารณาใหคาใชจายในการสบืสาวถงึการเกิด
สัญญาณเตือนทีถู่ก (True Alarm) มีคาแตกตางไปจากคาใชจายในการสบืสาวถงึการเกิด
สัญญาณเตือนที่ผิด (False Alarm) ซึ่งในงานวิจยัครั้งนีจ้ะเปนการพิจารณาถึงคาใชจายที่เกี่ยวกับ
การสืบสาวถึงสาเหตุของการเตอืนที่เกิดขึน้บนแผนภูมิ ในกรณีที่คาใชจายในการสบืสาวถงึการเกิด
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สัญญาณเตือนทีถู่ก (True Alarm) มีคาแตกตางไปจากคาใชจายในการสบืสาวถงึการเกิด
สัญญาณเตือนที่ผิด (False Alarm) 

 คาใชจายที่เกดิขึ้นเนื่องจากสภาวะการผลิตไมอยูในสภาวะการควบคุม หมายถงึ 
คาใชจายที่เกดิขึ้นทั้งหมด เมื่อกระบวนการผลิตเปลี่ยนจากสภาวะการผลิตที่อยูในการควบคุมไปสู
สภาวะการผลิตที่ไมอยูในการควบคุม 

 คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต คือ คาใชจายที่จะ
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ในกรณีทีก่ระบวนการผลติจะหยุดดําเนนิการผลิตในระหวางทีท่ําการ
คนหาสาเหตคุวามผิดปกตแิละทําการแกไขกระบวนการผลิตที่ไมอยูในสภาวะการควบคุมใหกบัมา
อยูในสภาวะการควบคุมอีกครั้ง  

 คาใชจายในการปรับต้ังกระบวนการผลิตในกรณีทีก่ระบวนการผลิตจะยังคง
ดําเนนิการผลติตอไปในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผิดปกต ิ  คาใชจายนี้เปนคาใชจายที่ใช
ในการแกไขใหกระบวนการผลิตที่ไมอยูในสภาวะการควบคุมใหกลบัมาอยูในสภาวะการควบคุม 
โดยจะพิจารณาคาใชจายประเภทนี้ ในกรณีที่กระบวนการผลิตจะยังคงดําเนนิการผลิตตอไปใน
ระหวางที่ทาํการคนหาสาเหตุความผิดปกติและทําการแกไขใหกระบวนการผลิตที่ไมอยูในสภาวะ
การควบคุมใหกลับมาอยูในสภาวะการควบคุมอีกครั้ง 

 คาใชจายในการปรับต้ังกระบวนการผลิตในกรณีทีก่ระบวนการผลิตจะหยุด
ดําเนนิการผลติในระหวางทีท่ําการคนหาสาเหตุความผดิปกติ คาใชจายนีเ้ปนคาใชจายที่ใชในการ
แกไขใหกระบวนการผลิตที่ไมอยูในสภาวะการควบคุมใหกลับมาอยูในสภาวะการควบคุม โดยจะ
พิจารณาคาใชจายประเภทนี้ ในกรณีทีก่ระบวนการผลติจะหยุดดําเนนิการผลิตในระหวางทีท่ําการ
คนหาสาเหตคุวามผิดปกตแิละทําการแกไขใหกระบวนการผลิต ทีไ่มอยูในสภาวะการควบคุมให
กลับมาอยูในสภาวะการควบคุมอีกครั้ง 
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3.2 ตัวแปรที่ศึกษา 
 
 สัญลักษณและความหมายของสัญลักษณที่ใชในแผนแบบทางเศรษฐศาสตรของ
แผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมีดังนี ้
n  คือ ขนาดตัวอยางที่สุมข้ึนมาตรวจสอบ 
h  คือ ชวงเวลาในการสุมตัวอยางขึน้มาตรวจสอบ 
d  คือ จํานวนผลติภัณฑเสียที่ยอมรับได 
α  คือ ความเสีย่งของผูผลิต (Producer’s Risk)   
β  คือ ความเสีย่งของผูบริโภค (Consumer’s Risk) 
P  คือ โอกาสที่ผลของการสุมตัวอยางขึ้นมาตรวจสอบชี้ใหเห็นวาสภาวะการผลิตไมอยู

ในสภาวะการควบคุมเมื่อกระบวนการผลติไมอยูในชวงระหวางการควบคุม  
0p  คือ อัตราสวนของจํานวนผลติภัณฑเสียเมือ่กระบวนการผลิตอยูในชวงระหวางการ

 ควบคุม 
1p  คือ อัตราสวนของจํานวนผลติภัณฑเสียเมือ่กระบวนการผลิตไมอยูในชวงระหวาง

การควบคุมซึง่มีคาเทากับ )1(3 0001 pppp −+=  
0np  คือ เสนควบคมุกลาง (คาเฉลี่ย) ของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสีย  
1np  คือ เสนควบคมุบนของแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียโดยมีคาเทากับ 

)1(3 000 pnpnp −+   
λ  คือ จํานวนการเกิดความผิดปกติในการผลิตตอชั่วโมง 
A   คือ เวลาที่ใชในการคนหาการเกิดการเตือนในแตละครั้ง 
τ  คือ เวลาของการเกิดสาเหตคุวามผิดปกตขิองกระบวนการผลิตที่เกิดขึน้ในชวง
 ระหวางตัวอยางที่ j  และ  1+j  
g  คือ เวลาระหวางที่สุมตัวอยางหนึ่ง ๆ มาทาํการพล็อตคาลงบนแผนภูมคิวบคุม

จํานวนผลิตภณัฑเสียซึง่จะเพิ่มข้ึนตามขนาดตัวอยาง ดังนัน้ความลาชาของการสุม
และการพลอตคา ๆ หนึง่ลงบนแผนภูมิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียมคีาเทากับ gn  

dD  คือ เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผดิปกติและทําการแกไขกระบวนการผลิต
หลังจากที่พบวามีจาํนวนผลิตภัณฑเสียมากกวาที่กาํหนดไวหรือชวงเวลาที่มีจุด ๆ 
หนึง่ทีพ่ลอตคาลงบนแผนภมูิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียตกออกนอกขอบเขต 
ควบคุมสําหรับกระบวนการผลิตแบบ Duncan Process 
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sD  คือ เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผดิปกติและทําการแกไขกระบวนการผลิต
หลังจากที่พบวามีจาํนวนผลิตภัณฑเสียมากกวาที่กาํหนดไวหรือชวงเวลาที่มีจุด ๆ 
หนึง่ทีพ่ลอตคาลงบนแผนภมูิควบคุมจํานวนผลิตภัณฑเสียตกออกนอกขอบเขต
ควบคุมสําหรับกระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 

tD  คือ เวลาที่ใชในการตรวจพบสาเหตุความผดิปกติและทําการแกไขกระบวนการผลิต
หลังจากที่พบวากระบวนการผลิตเกิดสัญญาณเตือนทีถ่กู 

S  คือ เวลาในการปรับต้ังกระบวนการผลิตใหมเพื่อใหการผลิตเขาสูสภาวะการควบคุม
อีกครั้ง  

b  คือ คาใชจายคงที่ตอตัวอยางในการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม 
c  คือ คาใชจายแปรผันในแตละหนวยของการสุมและแสดงผลบนแผนภูมิควบคุม 

1C  คือ คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสญัญาณเตือนที่ถูก 
2C  คือ คาใชจายของการสืบสาวในแตละครั้งของการเกิดสญัญาณเตือนที่ผิด 

V  คือ คาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อกระบวนการผลติเปลี่ยนจากชวงที่อยูในการควบคุมไปสู
ชวงที่ไมอยูในการควบคุม 

W  คือ คาใชจายของการปรับต้ังกระบวนการผลิต 
T   คือ คาใชจายที่ตองเสียไปเมื่อสภาวะการผลิตหยุดดําเนินการผลิต 

)( processduncanTE    คือ คาคาดหวงัของระยะเวลาของหนึ่งวงจรการผลิตสําหรับ
กระบวนการผลิตแบบ Duncan Process  

)( processduncanTCE  คือ คาคาดหวงัของคาใชจายรวมตอวงจรการผลิตสําหรบักระบวนการ
  ผลิตแบบ Duncan Process 

)( processduncanLE  คือ คาคาดหวงัของคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการผลิตสําหรับ 
  กระบวนการ ผลิตแบบ Duncan Process  

)( processshutdownTE  คือ คาคาดหวงัของระยะเวลาของหนึ่งวงจรการผลิตสําหรับ
กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 

)( processshutdownTCE  คือ คาคาดหวงัของคาใชจายรวมตอวงจรการผลิตสําหรบักระบวนการ
  ผลิตแบบ Shutdown Process 

)( processshutdownLE  คือ คาคาดหวงัของคาใชจายสูญเสียตอหนวยเวลาการผลิตสําหรับ 
  กระบวนการผลิตแบบ Shutdown Process 


