
ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียว,{เอง

2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)

ใบตรวจสอบคือแผนผังหรือตารางท่ีมีการออกแบบH ล่วงหน้า โดยมีวัตถุประสงค์ท่ีสำคัญ 
สองประการคือ

1. สามารถเก็บข้อมูลไคัง่าย และถูกต้อง
2. สามารถมองดูเข้าใจง่าย และนำไปใข้ประโยชน์ต่อไต้ง่าย
นอกเหนือจากใบตรวจสอบท่ีทำหน้าท่ีใข้บันทึกแล้ว ยังสามารถใช้ในการตรวจสอบงาน 

ตามรายการต่าง  ๆ ท่ีกำหนดไวัเป็นข้ันตอนในใบตรวจสอบท้ังน้ีเพ่ือเป็นการยืนยันการตรวจสอบไต้ 
ครบทุกรายการ เป็นการฟ้องกันอุบัติเหตุ และฟ้องคันการผิดพลาดในการทำงานไต้เป็นอย่างดี 

สรุปใบตรวจสอบมี2 ประเภทใหญ่  ๆตามลักษณะการใช้งานคือ
1. ใช้บันทึก
2. ใช้ตรวจสอบยืนยัน

2.1.1 ใบตรวจสอบท่ีใช้บันทึก
1. ใบตรวจสอบสำหรับสำรวจหัวข้อของเสีย หรื©ข้อบกพร่อง
ในกรณีท่ีต้องการลดของเสีย หรือข้อบกพร่อง อันดับแรกต้องสำรวจดูก่อนว่า มีของเสีย

J  7  I  1 ” 7 7  1 7 Z  1 1หรือข้อบกพร่องอะไรเกิดขนมาก เกิดอัตราส่วนอย่างไร จากบันจึงสำรวจหัวข้อทึมีของเสียสูง ว่ามี 
สาเหตุมาจากไหน เพ่ือดำเนินการแล้ไข

2. ใบตรวจสอบสำหรับสำรวจหาสาเหตุของเสีย
ใช้สำหรับหาหัวข้อของเสียว่าหัวข้อใดเสียมาน้อยอย่างไร และไม่เพียงเท่าน้ียังสามารถหา 

ต่อไปถึงสาเหตุของมันต้วยโดยคำนึงถึง 4M ซ่ึงเป็นองค์ประกอบท่ีสำคัญของการผลิต รวมท้ังเวลา 
ต้วย ทำให้เม่ือเช็คเสร็จแล้ว สามารถทราบหัวข้อต่อไปน้ี

- หัวข้อบกพร่อง หัวข้อใดมีมาก
- เกิดกับเคร่ืองใดมาก
- มีความแตกต่างของพนักงานหรือไม่
- เกิดข้ึนเวลาใด เป็นต้น
3. ใบตรวจสอบสำหรับสำรวจการกระจายตัวของกระบวนการผลิต
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ใช้สำหรับกระบวนการผลิตท่ีด้องควบคุม!ก่ียวกับขนาดหรือน้ัาหนักของผลิตภัณฑ์ด้วยน้ัน 
ซ่ึงจำ!ปีนด้องทราบถึงสภาพการกระจายตัวค่า!ฉล่ียและความสัมพันธ์กับค่าท่ีกำหนดด้วย

4. ใบตรวจสอบสำหรับตำแหน่งของ!สีย
โดย'ท่ัวไปจะวาดI ปสินด้า หรือผลิตกัณฑ์ไวั แก้วทำ!คร่ืองหมาย ตามตำแหน่งท่ีพบของ!สีย 

หรือ1ข้อบกพร่อง และหากของ!สียมีมากกว่า 1 ประ!ภท ก็อาจใช้!คร่ืองหมายหรือสัญลักษณ์แสดง 
ความแตกต่าง ๆ

2.1.2 การออกแบบใบตรวจสอบ
ไม่มีข้อบังคับหรือกฎ!กณฑ์ตายตัว ในการออกแบบ ขอให้สามารถใช้ได้ง่าย ถูกต้อง และ 

สามารถนำไปใช้ประโยชน์ต่อได้ง่าย !ปีนใช้ได้ และหัวข้อสำคัญท่ีลืมไม่ได้ ต้องระบุราบละ!อียดท่ี 
1ก่ียวกับผลิตภัณฑ์ให้ชัด!จน!พ่ือ!ปีนประวัติใช้ศึกษาย้อนหลังได้

- ช่ือผลิตภัณฑ์
- วัน!วลาในการตรวจสอบ
- วิธีการบันทึกหรือตรวจสอบ

2.2 การจำแนกข้อมูล (Stratification)

การจำแนกข้อมูลคือ หลักการแยกข้อมูลออก!ปีนกลุ่ม โดยรวม!อาข้อมูลท่ีมีลักษณะ!หมือน 
กัน!ข้าด้วยกัน!ปีนกลุ่ม 1พ่ือให้!ห็นป้ญหาได้ชัด!จนว่าปัญหาอยู่ท่ีกลุ่มใด อันจะนำไปสู่แนวทางการ 
แกัไขปัญหาท่ีลูกต้องได้

2.2.1 ประโยชน์ของการจำแนกข้อมูล
1. ช่วยช้ีสา!หตุได้ชัด!จน
การจำแนกข้อมูลท่ีถูกต้อง จะช่วยให้มอง!ห็นสา!หตุของปัญหาได้ชัด!จน การแกัปัญหาจะ 

แก้ได้ตรงกับสา!หตุของปัญหาท่ีแท้จริง ซ่ึงจะทำให้การแก้ไขได้ผลดีและปัญหาน้ันจะหมดไป
2. ช่วยให้การแก้ปัญหาได้ลูกจุด
การจำแนกข้อมูล จะช่วยให้ระบุสา!หตุได้ว่าด้นตอของปัญหาน้ันมาจากใครจากอะไร ท่ี 

ไหน !กิดข้ึนอย่างไร และ!กิดข้ึน!ม่ือไร ฒ่ือรู้ชัด!จนแก้วก็จะแก้ไขได้ลูกท่ี
3. สามารถนำไปใช้กับ!คร่ืองมืออ่ืน
ฒ่ือแสดงให้!หนความสำคัญ และพิสูจน์ข้อ!ท็จจริง ท่ีจะนำไปสู่การแก้ปัญหาอย่างมีประ 

สิทธิภาพ ฝน นำไปทำแผนภูมิพา!รโต ทำฮิตโต!!กรม แผนภาพการกระจายหรือกราฟ เปีนด้น
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2.3 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)

แผนภาพสาเหตุและผล คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะอย่างใด 
อย่างหน่ึง (ผล) กับองค์ประกอบหรือสาเหตุต่าง  ๆ (เหตุ) ท่ีมีผลทำให้เกิดคุณลักษณะน้ัน  ๆ ไวัอย่าง 
เป็นระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพท่ีมีลักษณะคลัายห้างปลา จึงเรียกช่ือลันว่า ผังห้างปลา และเป็นท่ี 
เจักกันอย่างแพร่หลาย ^ท่ีกิดห้นข้ึนมาคือ ดร. อิชิกาวา บางทีจึงเรียกแผนภาพอิชิกาวา (Ishikawa 
Diagram)

เหตุ (CAUSE)

รูปท่ี 2.1 แสดงองค์ประกอบของแผนภาพสาเหตุและผล

ผลผลิตหรือผลงานของกระบวนการผลิตแต่ละหน่วยย่อมประกอบข้ึนจากองค์ประกอบต่าง 
 ๆ เหล่าน้ัน

องค์ประกอบหรือสาเหตุหลักโดยท่ัวไปไม่ว่าจะอยู่ในหน่วยงานการผลิตหรืองานสำนักงาน 
มักจะใช้ 4M เหมือนกันคือ

Man = คน
Machine = เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์
Material = วัตถุดิบหรือวัสดุ
Method = วิธีการทำงาน
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การรวบรวมองค์ประกอบหรือสาเหตุต่าง  ๆ ให้เปีนระบบในรูปของแผนภาพสาเหตุและผล 
จะช่วยให้สามารถคันคว้า วิเคราะห์ไค์ง่ายข้ึนว่า องค์ประกอบใด หรือสาเหตุใดท่ีมีอีทธิพลต่อคุณ 
ภาพของผลผลิตหรือผลงานจะไค์ควบคุมปรับปรุงสาเหตุ หรือองค์ประกอบน้ัน  ๆต่อไป

2.3.1 การสรัางแผนภาพสาเหตุและผล
ข้ันท่ี 1 ช้ีลักษณะคุณภาพท่ีเปึนป็ญหาออกมาให้ชัดเจน
ข้ันท่ี 2 กำหนดข้อบกพร่องในทางคุณภาพลงไป
ข้ันท่ี 3 แบ่งสาเหตุหรือองค์ประกอบท่ีสำคัญออกเป็น 4 - 8 ข้อ
ข้ันท่ี 4 พยายามหาสาเหตุท่ีส่งผลให้เป็นสาเหตุใหญ่เขียนเป็น ห้างกลาง หาสาเหตุย่อยท่ีส่ง 

ผลให้เป็นสาเหตุเขียนเป็นห้างเล็ก และในท่ีสุคหามูลเหตุซ่ึงส่งผลให้เกิดสาเหตุซ่ึงส่งผลให้เกิด 
สาเหตุย่อยเขียนเป็นห้างฝอย

ข้ันท่ี 5 สำรวจดูแผนภาพสาเหตุและผลอีกคร้ังว่ามีสาเหตุอ่ืน  ๆ เพ่ิมเติมอีกหรือไม'ห้ามีให้ 
เขียนเติมลงไป

ข้ันท่ี 6 ต่อจากน้ันจัดลำดับความสำคัญมากน้อยของสาเหตุสำคัญต่าง  ๆ ในการกำหนด 
ความสำคัญมากน้อยดังกล่าวอาจใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล ถกเถียงร่วมกันใช้แผนภูมิพาเรโต กราฟ 
หรือกระท่ังเปิดอภิปรายท่ัวไปเป็นต้น

ข้ันท่ี 7 เติมหัวข้อท่ีเก่ียวข้องลงไป
- ช่ือผลิตภัณฑ์
- ข้ันตอนการผลิต
- วันเดือนปี ท่ีเขียน

2.3.2ข้อเสนอแนะในการสรัางแผนภาพสาเหตุและผล
1. แผนภาพสาเหตุและผลจะมีประโยชน์และใช้งานไต้ดีต้องมีการเข้าร่วมของบุคคลต่าง  ๆ

ท่ีเก่ียวข้องถกเถียงกันถึงจุดมุ่งหมายให้แจ่มชัดก่อนแห้วจึงแสดงความคิดเห็นออกมา
2. กำหนดลักษณะคุณภาพให้ชัดเจน และเป็นรูปธรรมมากท่ีสุด ห้าหากลักษณะคุณภาพดัง 

กล่าวถูกกำหนดข้ึนมากว้าง  ๆ หรือ ลอย  ๆ (นามธรรม) แผนภาพสาเหตุและผลท่ีไต้จะใช้ประโยชน์ 
ไม่ไต้มากนัก วิธีท่ีดีคือ การจำแนกประเภทของลักษณะคุณภาพให้เล็กลงเป็นหลาย ๆประเภท เช่น 
แทนท่ีจะพูดว่าคุณภาพสินห้าไม่ดี หากสามารถแยกให้ชัดไต้ว่า หัวข้อคุณภาพท่ีไม่ดีน้ันมีอะไรมาก 
เช่น ขนาดผิดพลาด, มีรอยขีดข่วน หรือน้ัาหนักกระจายตัวมากเกินไป เป็นต้น เป็นต้นแห้วนำหัวข้อ 
ย่อย  ๆเหล่าน้ีมาสร้างข้อละแผนภาพจะไต้ประโยชน์มากกว่า
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3. ชุดลุ่'อสาเหตุต่าง ๆออกมาให้ครบ เพราะชุดบุ่งหมายของการเขียนแผนภาพสาเหตุและผล 
ไม่ไห้อยู่ท่ีการให้ต่างหาก ดังน้ันห้องพยายามทำแผนภาพสาเห«5และผลให้ชุดของปัญหา!ต่นชัดข้ึน 
มาให้ไห้

4. ไม่ควรให้สมองเพียงอย่างเดียวควรอาศัยข้อเท็จจริงจากแหล่งงานห้วย ท้ังท่ีเคยพบเห็นใน 
อดีตและปัจชุบันเป็นพ้ืนฐานแห้วทำแผนภาพสาเหตุและผลจากพ้ืนฐานห้อเท็จจริงดังกล่าว

5. การท่ีสามารถเขียนแผนภาพสาเหตุและผลไห้ดี แสดงว่าเข้าใจเน้ือหาของงานน้ัน ๆ

2.3.3 ประโยชน์ของแผนภาพสาเหตุและผล
นอกเหนือจากให้วิเคราะห์หาสาเหตุหรือองค์ประกอบของปัญหาเพ่ือนำไปสู่การแห้ไขปรับ 

ปรุงแห้วแผนภาพสาเหตุและผลยังมีประโยชน์ทางห้านอ่ืน  ๆอีก เช่น
1. จากการออกความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุ่มคือ สาเหตุของการกระจายตัวหรือ 

ของเสียก็ดีประสบการณ์ และความชำนาญของแต่ละคนจะถูกเปิดเผยออกมาทำให้เพ่ือนร่วมงาน 
ทราบ นับเป็นการแลกเปล่ียนความคิดเห็น ประสบการณ์ต่อกันอย่างดี

2. แผนภาพสาเหตุและผลเป็นตัวนำทางล่าหรับการปรึกษาหารือ (ของการประชุม) การท่ี 
มีพนักงานหลายคนร่วมงานปรึกษาหารือกันมักจะมีแนวโน้มท่ีจะออกนอกเร่ืองหรือนินทากัน แต่ห้า 
หากประชุมกันโดยมีแนวทวงตามแผนภาพสาเหตุและผลกำหนดการหารือจะอยู่ในแนวทางเดียวกัน 
อย่างใจจดใจจ่อ

3. แผนภาพสาเหตุและผลไม่เพียงใช้ไห้เฉพาะในการผลิตเท่าน้ันแต่ให้ไห้กับงานทุก 
ประเภท ดูจากตัวอย่าง ะ

- การพิมพ์ดีดผิดพลาด
- เลขานุการท่ีดี
- การลดการทำงานผิดพลาด
- ชัยชนะในการแข่งขันซูโม่
4. ให้!นการอธิบายเร่ืองงาน และให้อบรมพนักงานใหม่ห้วย

2.4 ผังพาเรโต (Pareto Diagram)

ผลของปัญหาห้านคุณภาพการผลิต จะปรากฎออกแบบมาในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซ่ึง 
คำนวณไห้จาก จำนวนช้ินของเสียคูณห้วยราคาต้นทุนต่อช้ิน และของเสียแต่ละช้ินจะมีจุดบกพร่องท่ี 
ต่างกันออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จำนวนมากมายในสายการผลิตหน่ึง  ๆ แต่หาก 
วิเคราะห์ลึกลงไป กลับพบว่าชุดบกพร่องเพียงไม่ก่ีชนิดทำให้เกิดความสูญเสียมากมาย ขณะท่ีความ
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สูญเสียเล็ก ๆ น้อย ๆ ท่ีเหลือนันมีสาเหตุจากชุดบกพร่องหลายชนิดมาก จึงมีคำกล่าวเรียกชนิดของ 
ชุดบกพร่อง 2 ประเภทน้ีว่า

1. ประเภทน้อยชนิดแด,มีผลมาก (The Vital Few)
2. ประเภทมากชนิดแด,มีผลน้อย (The Trivial Many)
ดร. จูราน (DrJ.MJuran) ?ทวอเมริกันก็ไห้นำเอาหลักการของพาเรโตน้ีมาใช้ในวิชาการ 

ควบคุมคุณภาพเพ่ือแสดงให้เห็นว่า สาเหตุ ความบกพร่องเพียงไม,ก่ีสาเหตุกลับก่อความสูญเสียให้ 
มากมาย ขณะท่ีความสูญเสียเล็ก ๆ น้อย ๆ ท่ีเหลือน้ัน กลับมาจากสาเหตุจำนวนมากมาย และ1ให้ 
เรียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่าง สาเหตุของความบกพร่องกับ มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิด 
ข้ึนนีว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (Pareto Analysis) และเรียกรูปวาดหรือแผนภูมิท่ีแสดงความ 
สัมพันธ์ดังกล่าวน้ีว่า ผังพาเรโด (Pareto Diagram)

2.4.1 ข้ันตอนการสร้างผังพาเรโต
ข้ันท่ี 1 ะ ตัดสินว่าจะลงมือศึกษาปัญหาอะไร และห้องการเก็บข้อมูลชนิดใดโดย

1. ตกลงว่าจะลงมือศึกษาปัญหาชนิดใด
2. ตัดสินใจว่าข้อมูลชนิดใดท่ีจำเป็นห้องรวบรวม พร้อมวิธีการจำแนกประเภทของข้อมูล

เหล่าน้ัน
3. กำหนดวิธีการเก็บข้อมูล และช่วงเวลาท่ีจะทำการเก็บข้อมูล

ขั้นที่2 ะ ออกแบบแผ่นนักทึกความบ่อยของข้อมูลท่ีตรวจพบ (Data Tally Sheet) (ดูตารางท่ี1)

ตารางท่ี 2.1 แผ่นบันทึกความบ่อยของข้อมูลท่ีตรวจพบ

รหัส ชนิดของความบกพร่อง จำนวนท่ีตรวจพบ รวม
A รอยแตก 7ffy 10
B รอยข่วน Ttfc'M 'M'm ......^ / / 42
C คราบสกปรก TïfL เ 6
D รอยย่น 'm 'm 'm 'm ..........7^ //// 104
E ช่องว่าง //// 4
F รูเข็ม 20
G อ่ืน ๆ 'ท̂  'm //// 14

200
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ตารางท่ี 2.2 ใบสรุปข้อมูลสำหรับผังพาเรโต

a b C d e
รหัส ชนิดของความ จำนวนจุด จำนวนจุด %เทียบกับค่ารวม %สะสม

บกพร่อง บกพร่อง บกพร่องสะสม

D รอยย่น 104 104 52 52
B รอยข่วน 42 146 21 73
F รูเข็ม 20 166 10 83
A รอยแตก 10 176 5 88
c คราบสกปรก 6 182 3 91
E ช่องว่าง 4 186 2 93
G อ่ืน ๆ 14 200 7 100

รวม 200 - 100 -

ข้ันท่ี 3 ะไปทำการตรวจสอบแส้วเติมข้อมูลล4ในแพ่นบันทึfmรามบ่อยของข้อมูลท่ีตรวขพษ แส้ว 
คำนวณหายอดรวมของแต่ละรายการ
ข้ันท่ี 4 ะ นำตัวเลขท่ีบวกรวมได้จากแผ่นบันทึกในข้ันท่ี 3 ไปใส่ลงใน ใบสรุปข้อมูลสำหรับผังพาเร 
โต (Data Sheet for Pareto Diagram) (ดูตารางท 2)
ข้ันท่ี 5 ะ นำข้อมูลจากตาราง 1 มากรอกลงในตาราง 2 โดยต้องเรียงรายการชนิดของความบกพร่อง
ใหม่ โดยเรียงจากรายการท่ีตรวจพบจำนวนจุดบกพร่องมากท่ีสุดก่อนแส้วมากรอกตามลำดับลงมา
จากมากท่ีสุดไปน้อยท่ีสุด ยกเว้นรายการ อ่ืนๆ  ให้เอาไว้ท้ายท่ีสุดเสมอ
ข้ันท่ี 6 ะ เขียนกรอบของแผ่นกราฟโดยมีแกนต้ัง 2 แกน แกนนอน 1 แกน
ข้ันท่ี 7 ะ เขียนแผนภูมิหรือกราฟแท่งโดยเร่ิมทีละแท่งตามลำดับจากซ้ายมาขวาโดยเอาข้อมูลจากตา
ราง 2 มาใช้ดังรูปท่ี 2.2
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แกนข้ายมือ แกนขวามือ

ใส่ตัวเลข %จาก 

ศูนย์ถึง 100

ช่องอ๋ึน ๆ

แกนนอน

(ให'แบ่ง!รนช่องๆเท่า ๆ กัน)

รูปท่ี 2.2 แสดงลักษณะการ!ขียนกราฟพา!รโตไดแกรม 
ข้ันท่ี 8 ะ 1ขียน!ลันกราฟพา!รโตโดย

8.1 กำหนดจุดจำนวนจุดบกพร่องสะสมจากคอลัมน์ (C) ในตาราง 2 (โดย!ล็งแนวลงจุดจาก 
1ลันขวามือของแต่ละแท่งกราฟ)

8.2 ลาก!ลันตรงเป็น!ลันหนัก!ช่ือมจุดต่าง ๆในข้อ 8.1
ข้ันท่ี 9 ะ !ดิมข้อความต่างๆ เพ่ืออธิบายข้อมูลท่ีจำเป็นต้องลงให้ครบ

9.1 ข้อมูลแสดงท่ีมา ช่ือผู้วาด ช่ือผัง
9.2 ข้อมูลแสดง!ก่ียวลับข้อมูล ฝน ระยะ!วลาตรวจสอบ จุดสถานท่ีท่ีมาของข้อมูล จำนวน 

ข้อมูลท่ี!ก็บมา เป็นต้น (ข้ันท่ี 8 และข้ันท่ี 9 โปรดดูจากรูปท่ี 2.3)
1 เมษายน - 30 มิถุนายน

รูปท่ี 2.3 ผังพา!รโตแสดงชนิดของความบอพร่อง
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ผังพาเรโตจากปรากฎการณ์ และผังพาเรโตจากสาเหตุ (Pareto Diagrams by Phenomena And Pareto 
Diagrams by Cause)

ตามท่ีทราบแต้วว่า ผังพาเรโตใช้เพ่ือแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง ต้นเหตุและผลท่ีตรวจพบ 
โดยแยกประเภท/ชนิดของต้นเหตุและเรียงลำดับตามความสำคัญของผลกระทบท่ีเกิดจากแต่ละต้น 
เหตุนั้นๆ อาจแบ่งผังพาเรโตออกไต้เป็น2 ประเภทคือ

1. ผังพาเรโตจากปรากฎการณ์(หรือผลของปัญหา)
ผังชนิดน้ีเขียนข้ึนจากการตรวจสอบหาประ๓ทต่างๆ ของปรากฎการณ์ความบกพร่องต่างๆ 

ซ่ืงเป็นส่ิงไม,พึงปรารถนาในการผลิตเพ่ือการต้นหาสาเหตุต่อไปอาทิ
1. ด้านคุณภาพ ะ จุดบกพร่อง ความผิดพลาด ความต้มเหลว ข้อ!,องเรียน จำนวนของตีคืน 

มา และจำนวนของซ่อม
2. ด้านต้นทุน ะ ค่าใช้จ่ายส่วนเพ่ิม และมูลค่าความสูญเสียแต่ละรายการ
3. ด้านการจัดส่ง ะ ความล่าช้าในการส่ง การส่งผิด และสต๊อคขาดมือ
4. ด้านความปลอดภัย : จำนวนอุบัติเหตุแยกตามลักษณะความบาดเจ็บ ความเสียหายชำรุด 

ของวัตถุ และเคร่ืองจักรกล

2. ผังพาเรโตจากสาเหตุแห่งปัญหา
ผังชนิดน้ีจะพบมากในการผลิตใช้บอก ท่ีมา สถานท่ีเกิด หรือจุดท่ีเป็น ต้นตอ ของความบก 

พร่องใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนพร้อมท้ังตรวจพบ

2.4.2 ข้อสังเกตเกยวภับผังพาเรโต (Note on Pareto Diagrams)
1. ข้อสังเกตในการสร้างผังพาเรโต
1.1 จากปัญหาเดียวกัน ควรเขียนผังพาเรโตหลาย ๆ แบบโดยแยกตามชนิดต่าง ๆ ของข้อมูล 

จากการทำเช่นน้ีจะพบข้อมูลหรือข้อเท็จจริงบางอย่างท่ีซ่อนเร้นอยู่ จะช่วยให้การต้นหาสาเหตุท่ีแท้ 
จริงของปัญหา มีความกระจ่างมากข้ึน

2. กรณีแบ่งประเภทหรือชนิดของสาเหตุแต้ว กลับพบว่าในช่องสาเหตุอ่ืน ๆ กลับมี 
เปอร์เซ็นต์สูง (เช่น มากกว่า 10 %) แสดงว่า สาเหตุอ่ืน ๆท่ีอ้างน้ันยังแยกออกมาไม,ดี เพราะอาจมี 
สาเหตุบางตัวท่ีลูกนับรวมในกลุ่มสาเหตุอ่ืน ๆ น้ีทำให้ผลการวิเคราะห์คลาดเคล่ือนได้ ควรทำการ 
จำแนกใหม่ เพ่ือให้เปอร์เซ็นต์ในกลุ่มอ่ืน ๆ ลดลงไป

3. หากว่ามูลค่าทางการเงินสามารถกำหนดลงไปได้ในข้อมูลน้ัน ก็ควรเขียนไวับนกราฟ 
แกนต้ัง ต้องให้เห็นได้ชัดเจน เพราะในท่ีสุดแต้วความสูญเสียหรือผลการปฏิบัติงานย่อมวัดออกมา 
เป็นตัวเงินเสมอ
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2. ข้อสังเกตในการใช้ผังพาเรโต
2.1 หากปัญหาใดมีภาพชัดเจนว่ามาจากสาเหตุเพียงสาเหตุเดียว ก็ควรทำการแห้ไขสาเหตุ 

น้ันไปเลย แม้ว่าผลของสาเหตุน้ันอาจไม่สำคัญมากก็ตามการใช้ผังพาเรโตก็เพ่ือจำแนก พร้อมท้ังช้ี 
ให้เห็นชัดเจนข้ึนว่า สาเหตุหลัก ๆ ของปัญหาคืออะไรการแห้ปัญหาคืออะไร การแห้ปัญหาแต่ละ 
สาเหตุท่ีเห็นแช้งชัดเจนจะเป็นการเสริมทักษะในการเป็นนักแห้ปัญหาต่อไป

2.2 อย่าละเลยท่ีจะเขียนผังพาเรโตจากสาเหตุ หลังจากไห้เขียนผังพาเรโตจากปรากทการณ์
* 1  ' 1 7  1 , '  ' ^ 1 ,แห้ว ทังนีเพราะว่าการเขียนเช่นนีจะช่วยให้มองเหนภาพการเกิดความบกพร่องไห้ชัดเจนกว่า ผลคือ 

การนำไปสู่การแห้ไขความบกพร่อง

2.5 กราฟ และแผนภูมิควบคุม (Graph & Control Chart)

2.5.1 กราฟ (Graph)
กราฟคือเคร่ืองมือในการถ่ายทอดข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลท่ีดีเย่ียมท่ีสุด โดยมีลักษณะ 

พิเศษดังน้ีคือ
- เขียนง่าย
- เข้าใจง่าย และอ่านข้อมูลไห้รวดเร็วข้ึน
- เปรียบเทียบข้อมูลแต่ละข้อมูลไห้ชัดเจน
- เป็นแนวทางไปสู่การวิเคราะห์ข้ันสูงต่อไป
ในจำนวน QC เทคนิคท้ังหมด ตัวท่ีง่ายท่ีสุดและเป็นท่ีคุ้นเคยมากท่ีสุด มีโอกาสไห้เห็นและ 

ไห้ใช้เกือบทุกวัน ก็คือกราฟน้ันเอง
ข้อมูลทุกประเภทสามารถเสนอในรูปกราฟไห้ โดยมีวัตถุประสงค์หลัก 4 ประการคือ
1. ใช้วิเคราะห์ข้อมูล
กราฟจะแสดงความหมายของตัวเลขออกมาและสามารถช้ีให้เห็นข้อเท็จจริง ซ่ึงอาจมอง 

ข้ามไปไห้ หากดูจากตัวเลขโดยตรง ตังน้ันกราฟจึงมีประโยชน์มากในการวิเคราะห์สภาพของข้อมูล 
ในอดีตและปัจจุบันเพ่ือขุดข้นหาสาเหตุและมาตรการในการแห้ไขปรับปรุง

2. ใช้อธิบาย
กราฟช่วยให้สามารถอธิบายหรือช้ีแจงเร่ืองราวหรือเหตุการณ์ให้แก่ผู้อ่ืนเข้าใจไห้ง่ายดีกว่า 

การอธิบายโดยใช้ข้อมูลหรือตัวเลขโดยตรง
วัตถุประสงค์อันหน่ึงของการทำ QC ในสภาพประกอบการ ก็เพ่ือสร้างสรรค์บรรยากาศให้ 

อยู่ในวัตถุประสงค์ร่วมคัน ไม่ว่าจะเป็นระดับเพ่ือนร่วมงานก็ดี ตัวผู้บังคับบัญชาก็ดี เม่ือส์อข้อความ 
เข้าใจคันดีแห้ว บรรยากาศในการทำงานก็จะดีห้วย
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เช่น ใช้อธิบายอัตราการหยุดงานของพนักงานอัตราของเสียจากการผลิต อัตรายอดจำหน่าย
เป็นต้น

3. ใช้ควบคุม
กราฟท่ีเขียนแสดงอัตราการหยุดงานหรือของเสียตามเวลาท่ีเปล่ียนแปลงไต้ ซ่ึงทำให้กราฟ 

เป็นอุปกรณ์สำคัญในการควบคุมงานต่าง ๆ ไต้ ท้ังในต้านขบวนการผลิตและการควบคุมกำหนด 
การต่าง ๆ ต้วย

4. ใช้บันทึก
ช้อมูลท่ีเก็บไต้ สามารถบันทึกลงเป็นกราฟไต้เลยและเพ่ือต้องการใช้สามารถดูจากกราฟไต้

ทันที

2.5.2 ประโยชน์ของกราฟ
1. สามารถยึดกุมสภาพปัญหาในปัจจุบันและชุดของปัญหาไต้
โดยการแสดงสภาพปัญหาด้วยกราฟเต้นตรง จะทำให้สามารถเข้าถึงสภาพปัญหาใน 

ป็จชุบันไต้ เพ่ือท่ีจะพิจารณาดูว่า มาตรฐานท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบันดีแต้วหรือไม่ว่า จำเป็นต้องมีกิจกรรม 
ปรับปรุง เพ่ือยกระดับมาตรฐานท่ีเป็นอยู่ให้สูงข้ึน

2. ใช้ในการวิเคราะห์เพ่ือหามาตรการปรับปรุงแก้ไข
ในสถานประกอบการจะมีปัญหาต่าง ๆ มากมายเป็นต้นว่า '’อุณหภูมิลดลง" "สินค้าต้อยคุณ 

ภาพมีมาก" "เกิดการผิดพลาดในการทำงานบ่อยผิดปรกติ" ค้าหากนำเอาการเคล่ือนไหวของชุดบน 
กราฟเสันตรงมาเทียบดูคับสภาพของขบวนการผลิตแต้วทำการวิเคราะห์จะสามารถค้นหาสาเหตุ 
ของความผิดปรกติ เพ่ือท่ีจะนำมาพิจารณาจัดทำกิจกรรมเพ่ือการปรับปรุงแก้ไขไต้

3. สามารถตรวจสอบผลจากมาตรการเพ่ือแก้ไข
โดยการจัดทำกราฟเต้น เพ่ือเปรียบเทียบข้อมูลก่อน กับหลังการกำหนดมาตรการเพ่ือแก้ไข 

ทำให้สามารถตรวจสอบผลของมาตรการท่ีวางเอาไต้ไต้
4. เป็นปรุะโยชน์สำหรับการเขียนรายงาน
ในการจัดทำหนังสือรายงานเก่ียวกับการทำกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QC Circle) หรือ 

ในการรวบรวมผลการทดลองเป็นต้นน้ัน อาจใช้กราฟเต้น ให้เป็นประโยชน์เพ่ือท่ีชะสรุปรวบรวม 
ข้อมูลต่าง ๆ ไต้มากย่ิงข้ึนขณะเดียวคันก็อยู่ในสภาพท่ีเรียบร้อยอ่านไต้ชัดเจน

2.5.3 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)
แผนภูมิควบคุมคือกราฟเต้นท่ีประกอบต้วยเต้นก่ึงกลาง (Center Line) 1 เต้นและมีเต้น 

พิกัดควบคุม (Control Limits) 1 คู่อยู่ต้านบนและต้านล่างของเต้นก่ึงกลาง
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ในการใ!งานจะเก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตเปีนระยะ ๆ แสัวนำมากำหนดชุดบนแผน 
ภูมิควบคุมสัาชุอยู่ภายในขอบเขตควบคุม และไม,แสดงลักษณะผิดปกติบางอย่างแสดงว่ากระบวน 
การผลิตอยู่ในสภาพม่ันคง ลัาชุดออกนอก!สันขอบ!ขตควบคุมหรือแสดงอาการผิดปกติแสดงว่ามี 
สาเหตุผิดปกติ!ลิดข้ึนในกระบวนการซ่ึงจะติ'อง!!ก็ไขทันที 
แผนถูมิควบคุมจะนำไปใ!ประโยชน์กับลักษณะงาน 2 อย่างดังน้ี

1. สำหรับงานวิเคราะห์ (For Analysis Use) ะ ใ!ตรวจสอบดูว่าข้อมูลท่ีผ่านมาอยู่ในพิกัด 
มาตรฐานหรือไม่

2. สำหรับงานควบคุม (For Control Use) ะ ใ!ควบคุมกรรมวิธีการผลิตว่าผิดปกติหรือไม, 
หรือคุณภาพของผลิตกัณฑ์อยู่ในพิกัดควบคุมหรือไม,

2.5.4 การใ!ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม
ส่ิงสำคัญท่ีชุดในการควบคุมกระบวนการคือ การตีความสารนิเทศของกระบวนการอย่าง 

ถูกต้อง โดยการอ่านแผนภูมควบคุมหามาตรการแกัไขทันที เม่ือมีส่ิงผิดปกติ!ลิดข้ึนในกระบวนการ 
กระบวนการคือ สถานะซ่ึงกระบวนการมี!สลียรภาพและค่าเฉล่ียกระบวนการและการ 

กระจายไม,เปล่ียนแปลง

2.6 การออกแบบการทดลอง (Experimental Design)

การออกแบบการทดลองคือ โครงสรัางท่ัวไปของการทดลอง (Experimental design is the 
general structure of the experiment) โดยท่ัวไปจะประกอบต้วยจำนวนตัวแปรอิสระ จำนวนสภาพ 
การณ์การทดลอง และการพิจารณาว่าจะใ!กลุ่มตัวอย่างเดียวกันในทุกสภาพการณ์การทดลองหรือ 
ไม่ (Myers. 1980:300)

การออกแบบการทดลองทำหน์าท่ี 2 อย่าง หน้าท่ีอย่างแรกคือสรัางสภาพการณ์การทดลอง 
ต่างๆ สำหรับเปรียบเทียบกันตามระบุไข้ในสมมุติฐานทางการวิจัยหรือสมมุติฐานทางการทดลอง 
หน้าท่ีอย่างท่ีสองคือ ทำให้สามารถใ!การวิเคราะห์ทางสถิติเพ่ือทำให้แปลผลการทดลองไต้อย่างมี 
ความหมาย (Ary and other. 1979:237)

2.6.1 การเลือกการออกแบบการทดถอง
ต้ทดลองจะต้องพยายามเลือกแบบแผนการทดลองท่ีตีท่ีชุดโดยใ!หลักเกณฑ์ 2 ข้อ คือ
1. เลือกแบบแผนการทดลองท่ีเหมาะสมสำหรับการทดสอบสมมุติฐานทางการวิจัยท่ีต้ังไข้ 

เช่น ต้าสมมุติฐานทางการวิจัยต้ังไข้ว่าต้องการศึกษาปฎิสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสองตัวก็ต้องใช้แบบ 
แผนการทดลองแบบแฟคตอเรียล (Factorial design)
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2. เลือกแบบแผนการทดลองท่ีสามารถควบคุมตัวแปรแทรกห้อนต่าง ๆ ไตัมากท่ีชุด จน 
กระท่ังว่าผู้ทดลองสามารถประเม่นผลของตัวแปรอิสระไต้อย่างถูกต้องลัาแบบแผนการทดลองท่ีให้ 
ไม,สามารถควบคุมตัวแปรแทรก'£อนไตั ^ดลองจะไม่สามารถม่ันใจไต้ว่ามีความเก่ียวห้องกันจรืง 
ระหว่างตัวแปรอิสระกับตัวแปรตาม

ป็จจัยทควบคุมไตั (Controllable Factors)
X,. x 25 x3,..... xp
I I 1 1

Inputs กระบวนการ

t H  f
Zj, z 2, Z3,......z p

ป็จจัยทควบคุมไม่ไตั (Uncontrollable Factors)

Output Y

%ปท่ี 2.4 แสดงองค์ประกอบของการออกแบบการทดลอง

2.6.2 วัตถุประสงค์ของการทำการออกแบบการทดลอง
1. วิเคราะห์หาว,าป้จชัยหรือ Factor ใดท่ีมีผลต่อ y มากท่ีชุด
2. วิเคราะห์หาว่าควรกำหนดให้ ปัจจัย X แต่ละตัวมีค่าเท่าใดจึงจะทำให้ y มีค่าดีท่ีชุด

3. วิเคราะห์หาว่าควรกำหนดให้ปัจจัย X แต่ละตัวมีค่าเท่าใดจึงจะทำให้ y  มีค่าความแปร 
ปรวนห้อยท่ีชุด

4. วิเคราะห์หาว่าควรกำหนดให้ปัจจัย X แต่ละตัวมีค่าเท่าใดจึงจะทำให้ผลกระทบของ
ปัจจัย Z  1, z2, ...........,zq มีค่าห้อยท่ีชุด

2.6.3 ประโยชน์ของการออกแบบการทดลอง ในการพัฒนากระบวนการผลิต
1. ช่วยเพ่ิมผลผลิต (Yield)
2. ช่วยลดความแปรปรวน ทำให้ผลลัพธ์ไค์ตามค่าท่ีต้องการ
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3. ช่วยลดเวลาในการพัฒนากระบวนการผลิต
4. ช่วยเพ่ิมคุณภาพผลิตภัณฑ์
5. ช่วยลดต้นทุน

2.6.4 ประโยชน์ของการออกแบบการทดลอง ในการออกแบบเชิงวิศวกรรม
1. ช่วยในการวิเคราะห์เลือกสรุปแบบผลิตภัณฑ์ท่ีเหมาะสม
2. ช่วยในการวิเคราะห์เลือกวัตลุดิบท่ีเหมาะสม
3. ช่วยในการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ท่ีจะทำโห์ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดี
4. ช่วยในการกำหนดคำพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ท่ีทำให้ผลิตภัณฑ์ทางานไต้ดีท่ีสุด

2.6.5 ข้ันตธนภารออคแบบสารทดลอง
1. กำหนดปัญหา (Problem identification)
2. เลอกตัวแปรทใช้วัด (Define response variables)
3. กำหนดปัจจัย (Factor identification)

•  ระดมสมอง
•  แผนภูมิพาเรโต
•  ผังภัางปลา

4. ออกแบบการทดลอง (Design experiment)
5. ทำการทดลอง (Performing experiment)
6. วิเคราะหข้อมูล (Analysis data)
7. สรุปผล (Draw conclusions)
8. กำหนดค่าปัจจัยทดทสุด (Identify optimal settings for factors)
9. ทำการทดลองซาเพ่ิอยืนยันผล (Run confirmation experiment)

2.7 งานวิจยัและวรรณกรรมทีแ่พวขอ้ง

เฉลิมพล ลีลาผาติคุล ,(2540)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยท่ีมีผลกระทบทางคุณภาพ 

สำหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต์ การศึกษาวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือกำหนดและควบคุมปัจจัยท่ี 
มีผลต่อคุณภาพของยางรถยนต์โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 
FMEA เพ่ือคำนวณหาค่าดัชนีความเส่ียงช้ีนำ (RPN) ซ่ึงเป็นตัวบอกถึงความเส่ียงท่ีจะเกิดข้อบก 
พร่อง
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นิสรณ์ เงาเบญจดุล ,(2541)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผู้ส่งมอบสำหรับช้ิน 

ส่วนท่ีจัดช้ือ กรณีศึกษาโรงงานผลิตชุดสายไฟประกอบรถยนต์ จุดประสงค์ของการวิจัยน้ี เพ่ือจัด 
ทำนละพัฒนไระบบประกันคุณทาน โดยมีหัวข้อในการท่ีจะพัฒนาผู้ผลิตช้ินส่วนรถยนต์ ดังน้ี

1. จัดทำระบบประกันคุณภาพช้ินส่วน
2. ลดเวลาการตรวจสอบคุณภาพ และเวลารอคอยการตรวจสอบ
3. ควบคุมคุณภาพดัวยผู้ส่งมอบเอง

สุ่วิทย์ บุญชุจรัส ,(2539)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสำหรับกระบวนการทำสี 

ตัวถังรถยนต์ วัตถุประสงต์ของการศึกษาในคร้ังน้ี เพ่ือพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสม 
สำหรับกระบวนการทำสีดัวถังรถยนต์จากการทำการวิจัยน้ีพบปัญหา การขาดการวางแผนกไรตรวจ 
สอบและควบสุมคุณภาพท่ีดี

-  I  Ï 3 *  J  V  * = »  «àการวิจัยครังนีจึงไดัเสนอวิธีการทจะพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานดัวอยำง ดังน
1. การพัฒนาการตรวจสอบวัสดุนำเข้า
2. การพัฒนาการตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการผลิต
3. การพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพผลผลิต

ประภาส รติสิน ,(2539)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการศึกษาพ้ืนท่ีซ่อมแซมบกพร่องในกระบวนการพ่นสีของ 

อุตสาหกรรมรถยนต์ จุดประสงค์ของการวิจัยน้ี เพ่ือศึกษาพฤติกรรมและปัจจัยต่าง  ๆ ท่ีมีผลต่อการ 
กำหนดสถานีบริการในพ้ืนท่ีซ่อมแซมสีบกพร่อง

การวิจัยน้ีมีขอบเขตและสมมติฐานของการวิจัย ดังน้ี
1. ศึกษาเฉพาะสถานีบริการซ่อมแซมสีบกพร่อง
2. ออกแบบการทดลองและรวบรวมข้อมูล โดยใข้การจำลองแบบปัญหา
3. ดำเนินการทดสอบปัจจัย ท่ีมีผลต่อการกำหนดสถานีบริการซ่อมสีบกพร่อง

สาโรช บัวบูชา,(2541)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการพัฒนาระบบการประกันคุณภาพการผลิต สำหรับ 

กระบวนการผสมยางในอุตสาหกรรมผลิตยาง การวิจัยคร้ังน้ีมีจุดประสงค์เพ่ือศึกษาวิเคราะห์หาตัว 
แปรต่างๆ ท่ีมีผลกระทบกับคุณภาพยางผสมและพัฒนาระบบการประกันคุณภาพท่ีเหมาะสม 
สำหรับกระบวนการผลิตยางผสมในอุตสาหกรรมผลิตยางรถเพ่ือให้กระบวนการมียางเสียลดลง
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การวิจัยในครังนีไห้นำเสนอระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผสมยาง ดังน้ีคือ
1. การวิเคราะห์หาช้อบกพร่องและป็จจัยท่ีก่อให้เกิดปีญหาคุณภาพ
2. การใ#การวิเคราะห์ขอบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการ (FMEA)
3. การวิเคราะห์และเสนอการประชุกต์ใช้หลักสถิติในการควบคุมคุณภาพ
4. การเร่ิมจัดต้ังระบบการวัดและสอบเทียบ
5. การจัดต้ังโปรแกรมการตรวจติดตามและการสำรวจคุณภาพของกระบวนการผสมยาง 

ดนัยธร วงศ์ไทย ,(2522)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการวิจัยการตรวจพิสูจน์หลักฐานของสีรถยนต์โดยการวิเคราะห์ 

ห้วยนิวตรอน การวิจัยคร้ังน้ีมีนุตประสงศ์เพ่ือ ตรวจพิสูจน์หลักฐานของสีรถยนต โตอวิธีการ 
วิเคราะห์ห้วยนิวตรอนเพ่ือหาธาตุท่ีมีปริมาณน์อยโตยเทคนิคนิวตรอนแอคติเวช่ัน จากโรงงานผลิตสี 
สองแห่งเปรียบเทียบกัน ท้ังการตรวจวิเคราะห์ในเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณของสีตัวอย่าง

J.M. Juran ,(1988)
หนังสือเล่มน้ีไห้บรรยายถึง การจัดการ การวางแผนทางด้านคุณภาพ และการควบคุมคุณ 

ภาพในกระบวนการผลิต วิธีการควบคุมคุณภาพโดยใช้หลักการทางด้านสถิติ และคณิตศาสตร์ใน 
การควบคุมคุณภาพ

Acheson J. Duncan ,(1959)
หนังสือเล่มน้ีบรรยายถึง วิธีการทางสถิติในการพัฒนากระบวนการผลิตและในการลดของ 

เสีย เป็นการอกระดับคุณภาพให้สูงข้ึน

สุรพล อุปติสกุล ,(2536)
หนังสือเล่มน้ีไห้บรรยายถึง การใช้สถิติในการวางแผนการทดลอง ขบวนการของการวิจัย 

เชิงทตลอง หลักของการออกแษษการทตลยง แบบแผนการทดลองแบบแปคตอเรือลท่ีนิยมใช้กัน 
มากในป้จจุบัน

ดำรงค์ ทวีแสงสคุลไทย, (2521)
หนังสือเล่มน้ีไห้บรรยายถึง การใช้ คิวซี ในเชิงการวิเคราะห์ การวางแผน และการพัฒนา 

ระบบคิวซีในอุตสาหกรรม โดยมีตัวอย่างกรณีศึกษาเปรียบเทียบกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภท 
ต่าง ๆ
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กานดา พูนลาภทวี ,(2530)
หนังสือเล่มน้ีบรรยายถึง วิธีการทางสถิติในการวิจัย โดยเร่ิมต้ังแต่การต้ังป้ญหาการวิจัย การ 

ต้ังสมมติฐาน การวางแผนการวิจัย การเก็บรวบรวมข้อมูล โดยเฉพาะอย่างย่ิงการวิเคราะห์ข้อมูล 
และการสรุปผลการวิจัยพรัอมท้ังมีตัวอย่างงานวิจัยท่ีใช้วิธีการทางสถิติในการวิจัย

อร่าม เริงคุทธ,(2526)
หนังสือเล่มน้ีจะบอกถึง การบำรุงรักษาสีท่ีคุกต้อง โครงรถและตัวถัง การใช้เคร่ืองมือใน 

งานตัวถัง วิธีการเคาะข้ึนรูปโลหะ การเช่ือมการป้องกันสนิมและการกัดกร่อน เคร่ืองอัดอากาศ ปีน 
พ่นสี สีและวิธีการพ่นสีรถยนต์ตลอดจนเทคนิคต่าง  ๆ ในการพ่นสี รวมถึงป้ญหาและสาเหตุท่ีเกิด 
ข้ึนจากปีนและสี

วิฑูรย์ สิมะโชคดี ,(2541)
หนังสีอเล่มน้ีแปล«ละเรียบเรียงเก่ียวกับเร่ือง เคร่ืองมือสำหรับควบคุมคุณภาพ หรือ QC 

Tools เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพของสินกัาและบริการท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิ 
ผล รวมท้ังกล่าวถึงวิธีการใช้เคร่ืองมือสำหรับควบคุมคุณภาพอย่างละเอียด

เอกสารความรู้ท้ัวไปเก่ียวกับสีนิปปอนเพนต์ (ประเทศไทย) ,(2540)
เอกสารน้ีได้กล่าวถึง คจามรู้พ้ืนฐานในการพ่นสี ส่วนประกอบของสี ข้ันตอนโดยท่ัวไป 

ของกระบวนการพ่นสีในโรงงานประกอบรถยนต์ เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการพ่นสี ลักษณะ 
ของละอองสีท่ีพ่นลักษณะใดท่ีคูกตอง
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