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กติติกรรมประกาศ 

ในระหวา่งการดําเนินการวิจยัเพื1อจดัทําวิทยานิพนธ์ฉบบันี & ผู้จดัทําได้พบกบั
ปัญหาและอปุสรรคมากมาย และเคยมีความคิดที1จะล้มเลิกงานวิจยัเสียกลางคนั อย่างไรก็ตาม
ด้วยความอนเุคราะห์เป็นอย่างดียิ1งของผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.นภสัสวงศ์   โรจนโรวรรณ อาจารย์
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วิทยานิพนธ์เล่มนี &จนเสร็จสมบูรณ์ได้ ผู้จดัทําขอขอบพระคณุทา่นอาจารย์เป็นอย่างสงูมา ณ ที1นี & 
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บทที�  1 
บทนํา 

1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

คณุภาพเป็นปัจจยัสําคญัที1เสริมสร้างความสามารถในการแข่งขนัของอตุสาหกรรม 
โรงงานที1สามารถผลิตสนิค้าที1มีคณุภาพจะมีความได้เปรียบในการแข่งขนัอยา่งยั1งยืน การผลิต
สินค้าหรือบริการที1มีคณุภาพให้เป็นที1พึงพอใจแก่ลกูค้า จําเป็นต้องมกีารควบคมุกระบวนการผลิต
ที1มีประสิทธิผล  

การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เป็นเทคนิคที1ถูกนํามาใช้
อย่างแพร่หลาย ซึ1งหนึ1งในเครื1องมือหลกัคอืแผนภูมิควบคมุ ในปัจจบุนัได้มีการนําคอมพิวเตอร์มา
ใช้ในการคาํนวณและสร้างแผนภมิูควบคมุทําให้มีความรวดเร็วและลดความยุ่งยากซบัซ้อนลง
ได้มาก ทฤษฎีแผนภูมิควบคมุมกีารถ่ายทอดกนัอย่างทั1วถึงทั &งในภาคการศกึษาในมหาวิทยาลยั 
และการฝึกอบรมตา่งๆ ในภาคอตุสาหกรรม อยา่งไรก็ตามแม้ว่าทฤษฎีแผนภมิูควบคมุจะมีการ
ถ่ายทอดกนัอย่างตอ่เนื1องและแผนภูมคิวบคมุถกูนํามาใช้ในภาคอตุสาหกรรมของประเทศไทยมา
เป็นเวลานานและได้มีการใช้คอมพิวเตอร์เพื1อลดความซบัซ้อนในการคาํนวณและสร้างแผนภูมิ
ควบคมุแล้ว แต่ก็ยงัมีโรงงานหลายโรงงานที1นําแผนภมิูควบคมุไปใช้แล้วไม่ประสบความสําเร็จ
และมีความไมเ่หมาะสมในการใช้งานแผนภูมิควบคมุหลายประการ เช่น การเลือกพารามิเตอร์ที1
ไม่เหมาะสม การเลือกแผนภูมิควบคมุไมถ่กูต้อง ความไม่เหมาะสมในการกําหนดพิกดัควบคมุ ไม่
มีการดําเนินการหรือขาดขั &นตอนการปฏิบติัที1ดีเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ขาดการ
ทบทวนพิกดัควบคมุ ความไม่เหมาะสมเหลา่นี &เป็นสาเหตทีุ1ทําให้การใช้แผนภมิูควบคมุไม่สามารถ
บรรลวุตัถปุระสงค์ในการควบคมุและลดความผนัแปรของกระบวนการและยงัก่อให้เกิดคา่ใช้จ่าย
แฝง (Hidden Cost) ในการดําเนินการ ซึ1งสอดคล้องกบัคาํกลา่วของ ด.ร.เดมมิ1ง ผู้ เชี1ยวชาญด้าน
คณุภาพที1ว่า “เราพบวา่แผนภมิูควบคุมที1ถูกนําไปใช้จํานวนนบัไม่ถ้วนนั &น โชคร้ายที1ส่วนใหญ่ถกู
ใช้อยา่งไมถู่กต้อง ซึ1งเป็นที1น่ากลวัวา่จะให้ผลร้ายมากกว่าผลดี” (Deming, 1998: 322)  

การนําแผนภมิูควบคมุซึ1งเป็นเครื1องมือควบคมุกระบวนการเชิงสถิติไปใช้ให้ประสบ
ความสําเร็จจําเป็นต้องผสมผสานทกัษะในด้านการวางแผน วิศวกรรม การจดัการ สถิติ และการ
สื1อสารเข้าด้วยกนั (Antony, 2003) นอกเหนือไปจากความเข้าใจในทฤษฎีของแผนภูมคิวบคมุ 
ดงันั &นงานวิจยันี &จงึได้ดําเนินการวิจยัโดยรวบรวมงานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบั แนวทาง วิธีการ และการ
จดัการ ในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุและการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ มาประยกุต์
และพฒันาเป็นคูมื่อแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสิทธิผล โดย
ยกตวัอย่างกรณีศกึษาโรงงานประกอบชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศกึษา 1 โรงงาน 
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1.2 ข้อมูลทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศกึษาดําเนินธุรกิจโดยการรับจ้างผลิตอปุกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (Electronic 
Manufacturing Service หรือ EMS) ที1ใช้ในการสื1อสารด้วยใยแก้วนําแสง (Fiber Optic) 
ผลิตภณัฑ์หลกัของโรงงานกรณีศกึษาคืออปุกรณ์ส่งสญัญาณทางแสง (Optical Transmitter) ซึ1ง
เป็นองค์ประกอบหนึ1งของระบบเครือข่ายการสื1อสารด้วยใยแก้วนําแสง โดยกระบวนการในการ
ผลิตอปุกรณ์ส่งสญัญาณทางแสงสามารถสรุปได้ดงัรูปที1 1.1 
 

Start

Sub Assembly

Front End 
Assembly

Cavity 
Assembly

Back End 
Assembly

Final Test

Packing

End

 
 

รูปที1 1.1 กระบวนการในการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง 
 
 Sub Assembly: เป็นขั &นตอนแรกในการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง คือการผลิต
ชิ &นงานย่อยๆ ที1เป็นสว่นประกอบหลกัของอปุกรณ์ส่งสญัญาณทางแสง ซึ1งมีอยู่ด้วยกนั 10 ชิ &นงาน 
(10 Sub Assemblies) ได้แก ่Sled Sub Assembly, C2L Sub Assembly, FCL Sub Assembly, 
FL Sub Assembly, FF Sub Assembly, PZT Sub Assembly, RTD Sub Assembly, T Sub 
Assembly, Lid Sub Assembly และ Package Sub Assembly 
 Front End Assembly: เป็นขั &นตอนที1 2 ในการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง 
รายละเอียดในขั &นตอนนี &คือการเริ1มประกอบชิ &นงานในสว่นหลกัทางด้านหน้า ซึ1งสว่นใหญ่ป็นองค์
ประกอบของเลนส์และสายใยแก้วนําแสง สําหรับชิ &นงานยอ่ยๆ ที1ถกูนํามาประกอบในขั &นตอนนี &
ได้แก ่Sled, C2L, FCL, FL และ FF Sub Assembly 
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 Cavity Assembly: ในขั &นตอนนี &เป็นการประกอบชิ &นงานในสว่นที1สอง ซึ1งสว่นใหญ่เป็น
องค์ประกอบของกระจกและตวัปรับความถี1ของสญัญาณ สําหรับ Sub Assembly ที1ถกูนํามา
ประกอบในขั &นตอนนี &ได้แก ่PZT, RTD, FCLและ T Sub Assembly 
 Backend Assembly: เป็นขั &นตอนที1 4 ในการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง โดยใน
ขั &นตอนนี &คือการประกอบชิ &นงานในส่วนสดุท้าย (Back End) ซึ1งเมื1อชิ &นงานถกูประกอบโดยเสร็จ
สิ &นแล้ว จะถกูนํามาบรรจใุนบรรจุภณัฑ์ (Package) ที1มีลกัษณะเป็นโลหะและทําการปิดฝา (Lid) 
อย่างมิดชิด เพื1อป้องกนัการกระแทกและความชื &นจากภายนอก สําหรับชิ &นงานย่อยๆ ที1ถกูนํามา
ประกอบในขั &นตอนนี &ได้แก ่Package และ Lid Sub Assembly 
 Final Test: เป็นการทดสอบสมรรถภาพของผลิตภณัฑ์ขั &นสดุท้ายที1ได้ทําการประกอบ
เสร็จสิ &นแล้ว เพื1อที1จะทําให้แน่ใจได้วา่ไมมี่ชิ &นงานเสยีหรือบกพร่องหลดุไปถึงมือของลกูค้า   
 Packing: เป็นขั &นตอนสดุท้ายก่อนที1จะสง่มอบงานให้แก่ลกูค้าได้แก่ ขั &นตอนนี &เป็นการ
บรรจผุลิตภณัฑ์ที1ผ่านการทดสอบสมรรถภาพในขั &นตอนสดุท้าย ลงในบรรจภุณัฑ์ที1มีลกัษณะ
คงทนและป้องกนัไฟฟ้าสถิตย์ (ESD) หลงัจากนั &นนํามาบรรจใุสก่ลอ่งและปิดผนกึ พร้อมที1จะถกู
สง่ไปยงัลกูค้าตอ่ไป 

1.3 การศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน 
 จากการตรวจสอบแผนภมิูควบคมุที1ใช้ในกระบวนการผลิตอปุกรณ์ส่งสญัญาณทางแสงซึ1ง
อยู่ในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศของโรงงานกรณีศกึษา (รูปที1 1.2) ในช่วงวนัที1 25 พฤศจิกายน 
ถงึ 1 ธนัวาคม พ.ศ. 2551 พบวา่มีแผนภูมิควบคมุที1มีข้อบกพร่องจํานวน 332 แผนภูมหิรือ 98.8% 
จากแผนภูมิควบคมุทั &งหมด 336 แผนภูมิ ซึ1งข้อบกพร่องที1พบสามารถแบ่งออกเป็น 8 ประเภท คือ  
 

 
รูปที1 1.2 ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับการใช้งานแผนภมิูควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 
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1) มีการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไมมี่การระบุสาเหต ุเช่น จากรูปที1 1.3 พิกดัควบคมุ
ของแผนภมิูควบคมุพิสยัมีการเปลี1ยนแปลงอย่างเป็นแนวโน้ม ซึ1งลกัษณะเช่นนี &ขดัแย้งกบั
ข้อกําหนดในมาตรฐาน EIA 557-B ซึ1งเป็นมาตรฐานในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ ที1ระบวุา่
พิกดัควบคมุไม่ควรถูกเปลี1ยนแปลงอย่างต่อเนื1องโดยไมไ่ด้มีการค้นหาสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &น ทั &งนี &
พิกดัควบคมุควรจะถกูเปลี1ยนแปลงก็ต่อเมื1อกระบวนการได้รับการปรับปรุง 
 

 
รูปที1 1.3 ตวัอย่างแผนภูมคิวบคมุที1มีการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไมมี่การระบสุาเหต ุ

 
2) แผนภูมคิวบคมุเลิกใช้งานแตไ่มไ่ด้นําออกจากระบบ จากรูปที1 1.4 แผนภูมิมีจุดพล็อต

เพียง  1 จดุ ตั &งแตว่นัที1 26 มีนาคม 2551 หรือตั &งแต ่ 8 เดือนก่อนการตรวจสอบ ซึ1งวิศวกร
ผู้ รับผิดชอบระบุวา่แผนภูมิได้ถกูยกเลกิการใช้งาน แตไ่ม่ได้ถกูนําออกจากระบบ 
 

 
รูปที1 1.4 ตวัอย่างแผนภูมิควบคมุที1เลิกใช้งานแตไ่มไ่ด้นําออกจากระบบ 
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3) จดุบนแผนภมิูควบคมุออกนอกพิกดัควบคมุแตไ่มมี่การค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข เช่น 
จากรูปที1 1.5 จดุบนแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยและแผนภูมิพิสยัมีจดุที1ออกนอกการควบคมุ แตจ่าก
การตรวจสอบพบวา่ ไมมี่บนัทกึการค้นหาสาเหตพิุเศษหรือดําเนินการแก้ไข ซึ1งลกัษณะเช่นนี &ไม่
สอดคล้องกบัมาตรฐาน EIA 557-B ที1กําหนดให้มกีารค้นหาสาเหตพิุเศษ ดําเนินการแก้ไขหรือ
ป้องกนัไม่ให้เกิดขึ &นซํ &า และเกบ็บนัทกึผลการดําเนินการไว้ 
 

 
รูปที1 1.5 ตวัอย่างแผนภูมคิวบคมุที1มีจุดออกนอกพิกดัควบคมุแตไ่มมี่การค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข 

 
4) จดุบนแผนภมิูควบคมุอยูด้่านบนหรือล่างของเส้นกึ1งกลางด้านใดด้านหนึ1งเกือบ

ทั &งหมด ดงัรูป 1.6 โดยปกติแล้วจดุบนแผนภูมิควบคมุควรมลีกัษณะสุม่คือ จะต้องกระจายอยู่ทั &ง
ด้านบนและลา่งของเส้นกึ1งกลาง ในกรณีที1พิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากลกัษณะ
ของจุดพลอ็ตที1ไมเ่ป็นแบบสุม่ หากมีจดุพลอ็ตอยู่ด้านใดด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลางตอ่เนื1องกนั
มากกว่าหรือเท่ากบั 9 จดุ ก็สามารถสรุปได้วา่กระบวนการออกนอกการควบคมุ (Kubiak และ 
Benbow, 2009) ซึ1งแผนภมิูของโรงงานกรณีศกึษาที1พบข้อบกพร่องในลกัษณะนี &นั &น จดุเกือบทกุ
จดุจะอยูใ่นด้านใดด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลาง แตก่็ไมไ่ด้มีการดําเนินการใดๆ เพื1อแก้ไข จงึสามารถ
สรุปได้ว่าการใช้แผนภมิูนั &นๆ มีความบกพร่อง 
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รูปที1 1.6 ตวัอย่างแผนภูมิควบคมุที1มจีุดอยูด้่านบนหรือล่างของเส้นกึ1งกลางด้าน 

ใดด้านหนึ1งเกือบทั &งหมด 
 

5) กําหนดเส้นกึ1งกลางและเส้นพิกดัควบคมุไม่ครบถ้วน เช่นรูปที1 1.7 โดยปกติแล้ว
แผนภูมิควบคมุที1ถกูต้องจะต้องประกอบไปด้วยเส้นกึ1งกลาง และพิกดัควบคมุบนและลา่ง 
(Montgomery, 2005: 150) แผนภมิูที1ไม่มีการกําหนดเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุนั &นไม่ถือว่า
เป็นแผนภมิูควบคมุ (Grant, 1996: 12) 
 

 
รูปที1 1.7 ตวัอย่างแผนภูมิควบคมุที1กําหนดเส้นกึ1งกลางและเส้นพิกดัควบคมุไมค่รบถ้วน 

 
6) จดุบนแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยอยู่ในช่วง 1 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบ

ทั &งหมด ดงัรูป 1.8 (บน) ในกรณีที1พิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากลกัษณะของจดุ
พลอ็ตที1ไมเ่ป็นแบบสุม่ หากมีจุดพล็อตอยู่ในช่วง 1 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานตอ่เนื1องกนั
มากกว่าหรือเท่ากบั 15 จดุ ก็สามารถสรุปได้ว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุ (Kubiak และ 
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Benbow, 2009) ซึ1งแผนภมิูของโรงงานกรณีศกึษาที1พบข้อบกพร่องในลกัษณะนี &นั &น จดุเกือบทกุ
จดุจะอยูใ่นช่วง 1 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน 

7) จดุบนแผนภมิูควบคมุ R, S หรือ MR อยู่ใกล้กบัพิกดัควบคมุลา่งเกือบทั &งหมด ดงัรูป 
1.8 (ลา่ง) ข้อบกพร่องในกรณีนี &มีลกัษณะคล้ายคลงึกบัข้อบกพร่องที1 4 แตจ่ดุบนแผนภมิูควบคมุ
จะอยู่ด้านลา่งของเส้นกึ1งกลางและอยู่ใกล้กบัพิกดัควบคมุลา่งเกือบทั &งหมด ซึ1งแสดงให้เห็นถึง
ข้อบกพร่องจากการออกแบบแผนภมิูควบคมุ คือ การประมาณคา่เฉลี1ยของ R, S หรือ MR ที1สงู
เกินไปจนทําให้พิกดัควบคุมของแผนภมิูพิสยัมีคา่กว้างมาก และจุดบนแผนภูม ิR, S หรือ MR อยู่
ใกล้กบัพิกดัควบคมุลา่งเกือบทั &งหมด 
 

 
รูปที1 1.8 ตวัอย่างแผนภูมิควบคมุที1จุดบนแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยอยู่ในช่วง 1 เท่า 

ของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมดและจุดบนแผนภมิูควบคมุพิสยั 
อยู่ใกล้กบัพิกดัควบคุมลา่งเกือบทั &งหมด 

 
8) ใช้พิกดัข้อกําหนดเฉพาะเป็นพิกดัควบคมุในแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ย พิกดัข้อกําหนด

เฉพาะจะถกูใสล่งในแผนภูมิควบคมุได้ก็ต่อเมื1อแผนภูมินั &นเป็นแผนภมิูที1พลอ็ตค่าตวัอย่างเดี1ยว 
(Individual observations) ดงันั &นการใสพิ่กดัข้อกําหนดเฉพาะลงในแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยซึ1ง
เป็นคา่สถิติจึงถือเป็นความผิดพลาด  (Montgomery 2005: 206) ทั &งนี &เพราะการใส่พิกดั
ข้อกําหนดเฉพาะลงในแผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยจะทําให้การตดัสินสภาวะของกระบวนการเกิด
ความผิดพลาดได้ (Grant, 1996: 371)  

 
 จํานวนและเปอร์เซน็ต์ของข้อบกพร่องแตล่ะประเภทสามารถสรุปได้ดงัตารางที1 1.1 
และรูปที1 1.9 
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ตารางที1 1.1 ข้อบกพร่องชนิดตา่งๆ จากแผนภูมิควบคมุที1ใช้ 

ในกระบวนการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง 
ประเภท ขอ้บกพรอ่งที�พบในแผนภูมคิวบคุม จํานวน เปอรเ์ซ็นต ์

1 มกีารเปลี	ยนแปลงพกิัดควบคมุโดยไมม่กีารระบสุาเหตุ 225 34.5%

2 แผนภมูคิวบคุมเลกิใชง้านแตไ่มไ่ดนํ้าออกจากระบบ 175 26.8%

3 จดุบนแผนภูมคิวบคมุออกนอกพกิัดควบคมุแตไ่มม่กีารคน้หาสาเหตหุรอืแกไ้ข 136 20.8%

4 จดุบนแผนภูมคิวบคมุอยูด่า้นบนหรอืลา่งของเสน้กึ	งกลางดา้นใดดา้นหนึ	งเกอืบทั *งหมด 75 11.5%

5 กําหนดเสน้กึ	งกลางและเสน้พกิัดควบคมุไมค่รบถว้น 30 4.6%

6 จดุบนแผนภูมคิวบคมุคา่เฉลี	ยอยูใ่นชว่ง 1 เทา่ของสว่นเบี	ยงเบนมาตรฐานเกอืบทั *งหมด 5 0.8%

7 จดุบนแผนภูมคิวบคมุ R, S หรอื MR อยู่ใกลก้บัพกัิดควบคมุล่างเกอืบทั *งหมด 5 0.8%

8 ใชพ้กิดัขอ้กําหนดเฉพาะเป็นพกิดัควบคมุในแผนภูมคิวบคมุคา่เฉลี	ย 2 0.3%

รวม 653 100%

 
 

จ◌ํานวน 225 175 136 75 30 5 5 2
Percent 34.5 26.8 20.8 11.5 4.6 0.8 0.8 0.3
Cum % 34.5 61.3 82.1 93.6 98.2 98.9 99.7 100.0

ข◌ ้อบกพร◌่องประเภท 87654321
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Pareto Chart of ข◌้อบกพร◌่องประเภท

 
รูปที1 1.9 แผนภูมพิาเรโตของข้อบกพร่องชนิดตา่งๆ จากแผนภูมคิวบคมุที1ใช้ 

ในกระบวนการผลิตอปุกรณ์สง่สญัญาณทางแสง 
 
 จากตารางที1 1.1 จํานวนข้อบกพร่องที1พบทั &งหมดคือ 653 ข้อบกพร่อง หรือโดยเฉลี1ย 1.94 
ข้อบกพร่องต่อแผนภูมิ โดยมีข้อบกพร่องหลกัอยู ่ 3 ประเภทคดิเป็น 82% จากข้อบกพร่องทั &งหมด
ตามแผนภูมิพาเรโต (รูปที1 1.9) คอื มีการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไมมี่การระบสุาเหต,ุ 
แผนภูมิควบคมุเลิกใช้งานแต่ไมไ่ด้นําออกจากระบบ และจดุบนแผนภมิูควบคมุออกนอกพิกดั
ควบคมุแตไ่ม่มีการค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข 
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ความบกพร่องของแผนภูมิควบคมุที1พบจํานวนมากแสดงให้เห็นเป็นนยัว่า การดําเนินการ
ใช้งานแผนภูมิควบคมุนั &นมีความบกพร่อง ผู้ วิจยัจึงได้ศกึษาและสรุปปัญหาของแนวทางในการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุของโรงงานกรณีศกึษาเป็น 2 สว่น คือ ขั &นตอนการดาํเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุและการสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ ดงันี & 

ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- การกําหนดพารามิเตอร์ที1จะควบคมุด้วยแผนภูมิควบคมุ พารามิเตอร์ที1ถกูกําหนดให้ใช้

แผนภูมิควบคมุสว่นใหญ่จะเกิดจากการร้องขอจากลกูค้าเป็นครั &งๆ โดยไม่มีการเลอืกพารามิเตอร์
ในภาพรวมอยา่งเป็นระบบ ทําให้การใช้แผนภูมิควบคมุไม่ครอบคลมุพารามเิตอร์ที1สําคญัทั &งหมด 
และเกิดความซํ &าซ้อนของพารามิเตอร์ที1ควบคมุ 

- การเลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ ในการเลอืกแผนภูมิควบคมุถงึแม้วา่โรงงานกรณีศกึษาจะ
มีแผนที1การเลือกแผนภูมิควบคมุ (Control Chart selection road map) ที1มีแผนภูมิควบคมุหลาย
ชนิด แตแ่ผนภมิูควบคมุที1สามารถเลอืกนําใช้ได้จริงมีเพียง X - R, X - s และ X–MR เท่านั &น ทั &งนี &
เนื1องจากระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการวาดแผนภมิูควบคมุโดยอตัโนมตัิมีแผนภูมิ
ควบคมุเพียง 3 ชนิดนี &เท่านั &น และจากการสอบถามผู้ควบคมุกระบวนการที1ออกแบบแผนภูมิ
ควบคมุถงึวิธีการและเหตผุลที1เลือกแผนภมิูควบคมุนั &นๆ พบวา่เหตผุลและวิธีการเลือกแผนภูมิ
ควบคมุยงัไมมี่ความชดัเจนและไม่ได้มีการนําแผนที1การเลือกแผนภูมิควบคมุมาใช้ในทางปฏิบตัิ
จริง ทําให้ได้แผนภูมิควบคมุที1ไม่เหมาะสมในการควบคมุการผลิต เช่น การเลือกแผนภูม ิ X-MR 
โดยไมมี่การประเมินการกระจายตวัของข้อมลูวา่มีการกระจายตวัแบบปกติหรือไม ่เป็นต้น 

- การออกแบบแผนภูมคิวบคมุไม่มีการพิจารณาการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุล ทําให้
มีแผนภูมิควบคมุบางสว่นเกิดข้อบกพร่องเช่น จุดบนแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยอยู่ในช่วง 1 เท่าของ
สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมด แผนภูมิ X - R หรือ X - s ไม่มีการหาขนาดของกลุม่ย่อย 
(Sample size) ที1เหมาะสม แผนภมิู X  บางส่วนมีการนําพิกดัข้อกําหนดของผลิตภณัฑ์มา
กําหนดเป็นพิกดัควบคมุ ในการกําหนดพิกดัควบคมุทดลอง (Trial control limit) มีการกลั1นกรอง
หรือตดัข้อมลูของจุดพล็อตที1ออกนอกการควบคมุโดยไมค้่นหาสาเหต ุ

- การตีความแผนภูมิควบคมุ มีการกําหนดกฎในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออก
นอกการควบคมุที1เป็นพื &นฐาน 8 ข้อแรกโดยอ้างอิงจาก Mongomery (2005) ตารางที1 4-1 แตไ่ม่มี
กฎในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุจากรูปแบบของจดุพล็อตที1ไมเ่ป็น
เชิงสุม่ (Nonrandom) และไม่ได้มีการกําหนดแนวทางในการเลือกใช้กฎแตล่ะข้อ ทําให้แผนภูมิ
ควบคมุบางส่วนเกิดการแจ้งเตือนที1ผิดพลาด (False alarm) มากกว่าปกติ และบางแผนภมิูมี
รูปแบบของจดุพลอ็ตที1ไม่เป็นเชิงสุ่มแตไ่มถู่กพิจารณาว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุ 
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- การกําหนดแนวปฏิบตัเิมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ โดยสว่นใหญ่แนวปฏิบตัิเมื1อ
จดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุจะไมมี่การกําหนดแนวทางในการแก้ปัญหา (Troubleshooting) ที1
ชดัเจน แต่มเีพียงการแจ้งเตือนโดยระบบด้วยจดหมายอิเลก็ทรอนิกส์ (e-mail) ทําให้การหาสาเหตุ
และแก้ปัญหาทําได้ล่าช้าหรือไมมี่การดําเนินการใดๆ เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 

- การทบทวนพิกดัควบคมุ มีการกําหนดให้มีการทบทวนพิกดัควบคมุทกุไตรมาสหรือเมื1อ
มีการเปลี1ยนแปลงกระบวนการระบไุว้ในเอกสารการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตขิองโรงงาน
กรณีศกึษา อย่างไรก็ตามจากข้อบกพร่องของแผนภูมิควบคมุที1ใช้ในกระบวนการผลิตอปุกรณ์ส่ง
สญัญาณทางแสง แสดงให้เห็นถงึช่องว่างระหว่างข้อกําหนดในเอกสารกบัการปฏิบตัจิริง คือ มี
การเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุจากสาเหตพิุเศษโดยไม่มีการค้นหาสาเหตทีุ1เกิดขึ &น หรือมีการ
ปรับเปลี1ยนกระบวนการแตไ่มไ่ด้มีการทบทวนพิกดัควบคมุ 

- การตรวจประเมนิการใช้งานแผนภมิูควบคมุไม่ได้เป็นการตรวจประเมินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุโดยตรง แตเ่ป็นการตรวจประเมนิในระหว่างการตรวจประเมินระบบคณุภาพ เช่น 
การตรวจประเมินภายใน (Internal Audit) หรือการตรวจประเมินโดยลกูค้า (Customer Audit) ซึ1ง
เป็นการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุโดยผิวเผิน ทําให้ไมส่ามารถแสดงให้เห็นถงึปัญหา
จากแนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุได้ 

การสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร ผู้บริหารไม่ได้รับการฝึกอบรมที1เหมาะสม ทําให้ขาดความ

เข้าใจในวตัถปุระสงค์ของการใช้งานแผนภูมิควบคมุและบทบาทของผู้บริหารที1จําเป็นตอ่การใช้
งานแผนภมิูควบคมุอย่างมีประสทิธิผล เช่น ไม่ได้สนบัสนนุหรือจดัการทรัพยากรที1เพียงพอในการ
ค้นหาสาเหตทีุ1กระบวนการออกนอกการควบคมุ ไม่มีการทบทวนหรือกําหนดชว่งเวลาในการ
ทบทวนการใช้งานแผนภูมิควบคมุ และไมยิ่นยอมให้มีการหยดุสายการผลิตในกรณีที1กระบวนการ
ออกนอกการควบคมุและต้องหยุดสายการผลิตตามเงื1อนไขที1ระบไุว้ในเอกสาร 

- การฝึกอบรมแผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษามีเพียงหลกัสตูรสําหรับพนกังานราย
เดือน เช่น วิศวกร ช่างเทคนิค หวัหน้างานฝ่ายผลิตเท่านั &น แตไ่ม่มหีลกัสตูรสําหรับผู้บริหารและ
พนกังานรายวนัซึ1งเป็นพนกังานที1ปฏิบตัิงานในสายการผลิต (Operator) นอกจากนี &เนื &อหาของ
หลกัสตูรสําหรับพนกังานรายเดือนยงัเป็นเนื &อหาเดียวกนัโดยไม่มีการจดัหลกัสตูรให้มีความ
เหมาะสมกบัหน้าที1ของแตล่ะคนในการดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ 

- ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1สนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ โรงงาน
กรณีศกึษามรีะบบสาํหรับเกบ็ข้อมลูและพลอ็ตแผนภูมิควบคมุโดยอตัโนมตัิ และระบบแจ้งเตือน
เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ แตช่นิดของแผนภูมิควบคมุบนระบบมีเพียง 3 ชนิด โดยไมมี่
แผนภูมิควบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะ ทําให้การใช้งานแผนภมิูควบคมุครอบคลมุพารามิเตอร์ที1
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สําคญัเพียงบางสว่น การสร้างแผนภูมิควบคมุบนระบบสามารถทําได้โดยไมมี่การตรวจสอบจาก
ผู้ เชี1ยวชาญ 

สรุปการศกึษาสภาพปัญหาในปัจจบุนั 
 จากความบกพร่องในการใช้งานแผนภมิูควบคมุของโรงงานกรณีศกึษาที1สงูถึง 98.8% 
และหรือคิดเป็นจํานวนข้อบกพร่องเฉลี1ย 1.94 ข้อบกพร่องต่อแผนภูม ิ แสดงให้เหน็ถงึความขาด
ประสิทธิผลจากการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุเพื1อควบคมุและลดความผนัแปรของ
กระบวนการ ทั &งนี &เนื1องมาจากความบกพร่องหลายประการในหลายขั &นตอนของการดําเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ ดงันั &นจึงมีความจําเป็นที1จะต้องพัฒนาและปรับปรุงแนวทางในการนําแผนภูมิ
ควบคมุไปใช้งาน และจดัทําเป็นคู่มือ เพื1อให้การนําแผนภมิูควบคมุไปใช้เกิดประสิทธิผลอย่าง
แท้จริง 

1.4 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื1อพฒันาคูมื่อแนวทางในการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสิทธิผลสําหรับ
โรงงานกรณีศกึษาที1ดําเนินธุรกิจประกอบชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์ 

1.5 ขอบเขตของการวิจัย 

1.5.1 พฒันาคู่มือแนวทางสาํหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานกบัโรงงานประกอบ
ชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศกึษา 1 โรงงาน 

1.5.2 นําเสนอตวัอย่างการนําคู่มือแนวทางสาํหรับการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานกบั
โรงงานประกอบชิ &นสว่นอิเล็กทรอนิกส์กรณีศกึษา 1 โรงงาน โดยใช้กบัผลิตภณัฑ์หลกัคอื ตวัสง่
สญัญาณทางแสง 

1.5.3 ดําเนินการเปรียบเทียบประสิทธิผลก่อนและหลงัการใช้คู่มือแนวทางสําหรับการ
นําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานกบัโรงงานประกอบชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศกึษา 1 โรงงาน โดยใช้
กบัผลิตภณัฑ์หลกัคือ ตวัส่งสญัญาณทางแสง 

1.6 ผลที�คาดว่าจะได้รับ 

 คูมื่อแสดงขั &นตอนและวิธีการในการดําเนินการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้งานอย่างมี
ประสิทธิผล 
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1.7 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1) เป็นแนวทางให้กบัผู้ ที1จะนําแผนภมิูควบคมุไปใช้สามารถดาํเนินการได้อย่างเป็น
ระบบและลดความไมเ่หมาะสมในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ 

2) โรงงานอตุสาหกรรมสามารถนําแนวทางจากงานวิจยันี &ไปเปรียบเทียบ 
(Benchmarking) กบัการแนวทางที1ใช้อยู่ในปัจจบุนัเพื1อหาจดุปรับปรุงการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุอย่างเป็นระบบ 

3) เป็นข้อมลูเสริมในการสอนและการอบรมในสว่นของแนวทางในใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุเพิ1มเติมจากการอบรมในสว่นทฤษฎีแผนภมิูควบคมุ 

1.8 ขั Uนตอนการดําเนินงานวิจัย 

ขั &นตอนและวิธีการในการดาํเนินงานจะแบ่งออกเป็นขั &นตอนดงันี & 
1) ศกึษาทฤษฎีแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ และเงื1อนไขสําคญัในการใช้งานแผนภูมิ

ควบคมุแตล่ะชนิด 
2) สํารวจงานวิจยั ทฤษฎี และมาตรฐานที1เกี1ยวข้องในหวัข้อการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้

งาน 
3) สํารวจสภาพปัญหาการใช้งานแผนภมิูควบคุมในปัจจบุนั 
4) พฒันาคู่มือแนวทางในการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอยา่งมีประสิทธิผล 
5) นําคู่มือแนวทางที1พฒันาขึ &นไปใช้งาน 
6) ดําเนินการเปรียบเทียบประสิทธิผลหลงัจากนําคูมื่อแนวทางในการนําแผนภูมิ

ควบคมุไปใช้งาน 
7) สรุปผลการวิจยั 
8) จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 



 
  

 

บทที�  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 
2.1 แนวคดิและทฤษฎี 

2.1.1 การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 
 คณุภาพเป็นหนึ1งในปัจจยัสําคญัที1ผู้บริโภคจะเลือกซื &อสินค้าจากผู้ผลิต จากปริมาณสินค้า
ที1หลากหลายในปัจจบุนั ผู้บริโภคจงึเป็นผู้ กําหนดการเลือกซื &อสินค้าตามความพงึพอใจของตน 
ผู้ผลติที1จะสามารถอยู่รอดและทํากําไรได้ในธุรกิจจําเป็นต้องผลิตสินค้าที1มีคณุภาพให้เป็นที1พึง
พอใจแก่ลกูค้า ลกูค้าย่อมพงึปรารถนาให้คณุลกัษณะเชิงคณุภาพของสินค้าใดๆ ตรงกบัคา่
เป้าหมาย (Target) ที1ได้รับการออกแบบไว้ อย่างไรก็ตามความผนัแปร (Variation) ในกระบวนการ
ผลิตเป็นสิ1งที1หลีกเลี1ยงไม่ได้ รูปที1 2.1 แสดงให้เหน็ถงึการกระจายตวัของคณุลกัษณะเชิงคณุภาพ 
(Quality characteristic) ของผลิตภณัฑ์ หากคณุลกัษณะเชิงคณุภาพมีการกระจายตวัที1แคบลงก็
จะทําให้คณุลกัษณะเชิงคณุภาพมีความใกล้เคียงกบัคา่เป้าหมายตามที1ลกูค้าต้องการมากขึ &น 
ดงันั &นจงึสามารถกลา่วได้วา่คณุภาพเป็นสิ1งที1แปรผกผนักบัความผนัแปรในกระบวนการผลิต 
(Montgomery, 2005) 
 

Target

Quality Characteristic

LSL USL

 
รูปที1 2.1 การกระจายตวัของคณุลกัษณะเชิงคณุภาพ (Quality characteristic) ของผลิตภณัฑ์ 

 
 การทําให้คณุลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์มคีา่ใกล้เคียงคา่เป้าหมาย ผู้ผลิต
จําเป็นต้องควบคุมคณุภาพในกระบวนการผลิตโดยอาศยัการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 
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(Statistical Process Control) ซึ1งเป็นวิธีการที1อาศยัเครื1องมือทางสถิตใินการตรวจจบัความผนั
แปรของกระบวนการว่ามีสาเหตมุาจากความผิดปกติหรือไม ่ เพื1อดําเนินการค้นหาสาเหตรุากเหง้า 
(Root cause) แล้วกําจัดทิ &ง (กิติศกัดิ, พลอยพานิชเจริญ, 2551) อนัเป็นการนําไปสูก่ารลดความ
ผนัแปรคณุลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 
 

2.1.2 แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 
 แผนภูมิควบคมุเป็นหนึ1งในเครื1องมือหลกัของการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ ที1ใช้ในการ
พิจารณาว่ากระบวนการมีความผนัแปรอย่างผิดปกติหรือไมผ่่านการตรวจจบัและแยกสาเหตพิุเศษ 
(Special Cause) ออกจากสาเหตธุรรมดา (Common Cause) โดยใช้กลไกการทดสอบสมมตุฐิาน
ทางสถิติ ปัจจบุนัได้มีการพฒันาแผนภมิูควบคมุชนิดใหม่ๆ  อย่างตอ่เนื1อง อย่างไรก็ตามในที1นี &จะ
กลา่วถึงเฉพาะแผนภูมิควบคมุที1เกี1ยวข้องกบังานวิจยันี &เท่านั &น 

2.1.2.1 แผนภูมคิวบคมุค่าเฉลี1ยและคา่พิสยั ( X - R Chart) 
  เป็นแผนภมิูสําหรับข้อมลูผนัแปร (Variable data) ที1มีการเก็บข้อมลูแบบกลุม่
ย่อย โดยใช้แผนภมิูคา่เฉลี1ยในการตรวจจบัสาเหตพุิเศษระหว่างกลุม่ย่อย (Between Subgroup) 
และใช้แผนภมิูคา่พิสยัตรวจจบัสาเหตภุายในกลุ่มย่อย (Within Subgroup) 
  จดุเดน่ของแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยและคา่พิสยัคือ ง่ายในการคํานวณและ
ตีความแผนภมิูควบคมุ โดยในการตคีวามสามารถพิจารณาได้ทั &งจดุที1ออกนอกเส้นพิกดัควบคมุ
และรูปแบบ (Pattern) ของจดุที1ตอ่เนื1องกนั สามารถตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมี
ความเปลี1ยนแปลง (Shift) มากกว่า 1.5 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานได้ดี ประสทิธิภาพของ
แผนภูมิควบคมุมีความทนทาน (Robust) ต่อข้อมลูที1ไม่กระจายตวัแบบปกติ (Non-normal 
Distribution) จากการใช้ทฤษฎีเข้าสูศ่นูย์กลาง (Central Limit Theorem) 
  จดุด้อยของแผนภมิูควบคมุค่าเฉลี1ยและคา่พิสยัคือ ขาดประสิทธิภาพในการ
ตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลงไปเพียงเลก็น้อยคือ น้อยกวา่ 1.5 
เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน และในกรณีที1ขนาดของกลุม่ยอ่ยเกินกวา่ 10 ตวัอย่างแผนภมิู
คา่เฉลี1ยและคา่พิสยัจะขาดความถกูต้องในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษเนื1องจากความคลาดเคลื1อน
ในการกําหนดพิกดัควบคมุโดยการใช้ค่าพิสยัในการประมาณคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของ
ประชากร 

2.1.2.2 แผนภูมคิวบคมุค่าเฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน ( X - s Chart) 
  แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานมีลกัษณะและคณุสมบตัิ
เหมือนกบัแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยและคา่พิสยัเกือบทกุประการ โดยมีสว่นที1แตกตา่งคือ ในการ
ตรวจจบัสาเหตภุายในกลุม่ย่อย (Within Subgroup) จะใช้แผนภมิูสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานแทน
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แผนภูมิค่าพิสยั และการกําหนดพิกดัควบคุมจะใช้คา่ส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานในการประมาณค่า
สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของประชากร 
  จดุเดน่และจุดด้อยของแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเมื1อ
เทียบกบัแผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยและคา่พิสยัคอื มีความถูกต้องในการกําหนดพิกดัควบคมุ
มากกว่าในกรณีที1ขนาดของกลุม่ยอ่ยเกินกวา่ 10 ตวัอย่าง (Montgomery, 2005) แตก่ารคํานวณ
สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานมีความซบัซ้อนกวา่การคํานวณค่าพิสยั และการทําให้พนกังานระดบั
ปฏิบตัิการเข้าใจความหมายของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานและแผนภมิูสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานนั &น
ทําได้ยากกว่าคา่พิสยัและแผนภมิูคา่พิสยั   

2.1.2.3 แผนภูมคิวบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1 (X–MR Chart) 
  เป็นแผนภมิูสําหรับข้อมลูผนัแปร (Variable data) ที1มกีารเก็บข้อมลูแบบตวัอย่าง
เดี1ยว (Individual) โดยแตล่ะจดุในแผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยว (X – Chart) จะเป็นคา่วดัจาก
ตวัอย่างเพียง 1 ตวัอย่าง เนื1องจากข้อมลูแตล่ะจุดมีเพียง 1 ตวัอย่างดงันั &นจึงไมส่ามารถหาคา่พิสยั
และคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานได้ ดงันั &นการกําหนดเส้นพิกัดควบคมุจึงใช้คา่พิสยัเคลื1อนที1 
(Moving Range) เป็นตวัประมาณคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของประชากร 
  จดุเดน่ของแผนภูมิควบคมุตวัอยา่งเดี1ยวคือ มีความเหมาะสมในการใช้งานใน
กรณีดงัต่อไปนี & 

1) กระบวนการมีอตัราการผลิตตํ1ามาก ทําให้ระยะเวลาในการเก็บข้อมลู
ระหว่างชิ &นงานแตล่ะชิ &นจากกระบวนการมรีะยะเวลานานและโอกาสที1จะเกิดสาเหตพุิเศษระหวา่ง
ชิ &นงานมีสงู ดงันั &นการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลจงึไมส่ามารถทําได้ 

2) ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยมน้ีอยมากเมื1อเทียบกบัความผนัแปรระหวา่ง
กลุม่ย่อย เช่น การกําหนดกลุ่มย่อยโดยการวดัคา่ในชิ &นงานเดียวกนัหลายๆ จุด 

3) ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยมน้ีอยมากและสว่นมากมาจากระบบการวดั 
เช่น กระบวนการผลิตสารเคมีที1มีการกําหนดกลุ่มย่อยเป็นสารเคมทีี1ถกูผลิตในช่วงเวลาเดียวกนั 

4) มีการวดัและวิเคราะห์ค่าชิ &นงานทกุชิ &นในสายการผลิตด้วยระบบการวดัและ
บนัทกึคา่อตัโนมตัิ ทําให้ไมจํ่าเป็นต้องกําหนดกลุ่มย่อย 
  จดุด้อยของแผนภมิูควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1 คือ ขาดประสิทธิภาพ
ในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลงไปเพียงเลก็น้อย คา่ความยาว
วิ1งโดยเฉลี1ย (Average Run Length หรือ ARL) ในกรณีที1กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ (In-
control) หรือ ARL0 มีคา่ตํ1ากว่า 370 ที1เป็นคา่มาตรฐาน ทําให้มีการแจ้งเตือนที1ผิดพลาด (False 
Alarm) มากกว่าแผนภูมิควบคมุอื1นของ Shewhart และคา่ ARL0 จะยิ1งลดลงอย่างมากหากการ
ข้อมลูไม่มีลกัษณะเป็นกระจายตวัแบบปกติ นอกจากนี &การตีความจากแผนภูมิควบคมุพิสยั
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เคลื1อนที1 (Moving-Range) ยงัต้องใช้ความระมดัระวงัเนื1องจากแผนภูมิควบคมุพิสยัเคลื1อนที1นั &น
เป็นแผนภมิูที1มีความสมัพนัธ์ (Correlate) และไมไ่ด้ให้สารสนเทศที1จําเป็นเกี1ยวกบัการ
เปลี1ยนแปลงความผนัแปรของกระบวนการ (Montgomery, 2005) 

2.1.2.4 แผนภูมคิวบคมุสดัส่วนของเสีย (p Chart) และแผนภูมิควบคมุจํานวน
ของเสีย (np Chart) 
  เป็นแผนภมิูควบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะ (Attribute Data) ที1มีการเก็บข้อมลู
แบบกลุม่ย่อย โดยแผนภูมิควบคมุสดัส่วนของเสียจะแสดงสดัสว่นระหว่างจํานวนชิ &นงานเสียต่อ
ชิ &นงานทั &งหมดในกลุม่ย่อย และแผนภมิูควบคมุจํานวนของเสยีจะแสดงจํานวนชิ &นงานเสียในกลุ่ม
ย่อย การพิจารณาว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุหรือไม่ สามารถพิจารณาได้จากจุดที1ออก
นอกเส้นพิกดัควบคมุ อย่างไรก็ตามการพิจารณารูปแบบ (Pattern) ของจุดที1ตอ่เนื1องกนัจะ
สามารถทําได้ก็ตอ่เมื1อขนาดของกลุม่ย่อยมีขนาดเท่ากนั หรือสร้างแผนภูมิควบคมุที1มสีเกล
มาตรฐาน (Standardized) โดยคา่ของจุดบนแผนภมิูควบคมุจะอยูใ่นหน่วยของสว่นเบี1ยงเบน
มาตรฐาน แต่การสร้างแผนภูมคิวบคมุที1มีสเกลมาตรฐานจะทําให้การทําความเข้าใจกบัพนกังาน
ปฏิบตัิการทําได้ยากขึ &น 
  จดุเดน่ของแผนภูมิควบคมุสดัสว่นของเสียและแผนภูมคิวบคมุจํานวนของเสียคือ 
ใช้ควบคมุกระบวนการแทนแผนภูมิควบคมุผนัแปรในกรณีที1ชิ &นงานไมส่ามารถทําการวดัเพื1อให้
ข้อมลูผนัแปรได้ แต่มีข้อมลูเชิงคณุลกัษณะจากการตรวจสอบ มีความเหมาะสมในการใช้งานใน
กรณีที1พารามิเตอร์ที1เป็นคา่วดัของผลิตภณัฑ์และกระบวนการมีจํานวนมากและความรู้ความ
เข้าใจในพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการยงัมีน้อย ทําให้ไมท่ราบว่าควรจะใช้แผนภูมิ
ควบคมุข้อมลูผนัแปร (Variable Control Charts) กบัพารามเิตอร์ใด เช่น การผลติที1มผีลิตภณัฑ์
และกระบวนการใหม ่ นอกจากนี &หากแผนภูมิควบคมุสดัสว่นของเสียและแผนภูมิควบคมุจํานวน
ของเสียอยู่ในสเกลปกติโดยไมไ่ด้ใช้สเกลมาตรฐาน ก็จะสามารถทําความเข้าใจและสื1อสารกบั
พนกังานปฏิบตัิการและผู้บริหารได้ง่ายกวา่แผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
  จดุด้อยของแผนภมิูควบคมุสดัสว่นของเสียและแผนภูมคิวบคมุจํานวนของเสียคือ  
  เป็นการควบคมุเชิงแก้ไข (Corrective) เพราะการควบคมุกระบวนการดําเนินการ
โดยใช้คณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือผลลพัธ์ (Output) ของกระบวนการ ซึ1งแตกตา่งจากแผนภูมิ
ควบคมุข้อมลูผนัแปรที1สามารถใช้ควบคมุพารามเิตอร์ของกระบวนการที1เป็นปัจจยันําเข้า (Input) 
ซึ1งเป็นการควบคมุเชิงป้องกนั (Preventive) สารสนเทศเพื1อใช้ในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการที1
ได้มีน้อยกว่าแผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปรเนื1องจากข้อมลูที1ได้มีเพียงชิ &นงานดแีละชิ &นงานเสีย ขาด
ประสิทธิภาพในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลงไปเพียงเลก็น้อย 
ต้องใช้จํานวนชิ &นงานมากกว่าในการที1จะตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1มีขนาด
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เท่ากนัเมื1อเปรียบเทียบกบัแผนภมิูควบคมุผนัแปร ทําให้ไมเ่หมาะกบัการควบคมุกระบวนการที1มี
อตัราของเสียตํ1า 

2.1.2.5 แผนภูมคิวบคมุจํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย (u Chart) และแผนภูมคิวบคมุ
จํานวนตาํหนิ (c Chart) 
  เป็นแผนภมิูควบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะ ที1มกีารเก็บข้อมลูแบบกลุ่มยอ่ย 
โดยแผนภมิูควบคมุจํานวนตําหนิต่อหน่วยจะแสดงสดัสว่นระหว่างจํานวนตําหนิของชิ &นงาน
ทั &งหมดในกลุม่ย่อยตอ่จํานวนชิ &นงานทั &งหมดในกลุ่มย่อย โดยขนาดของกลุม่ย่อยจะมีขนาดคงที1
หรือไม่กไ็ด้ และแผนภูมิควบคมุจํานวนตําหนิจะแสดงจํานวนตําหนิทั &งหมดของชิ &นงานในกลุ่มย่อย 
โดยขนาดของกลุ่มย่อยต้องมีขนาดคงที1 
  จดุเดน่และจุดด้อยของแผนภมิูควบคมุจํานวนตําหนิต่อหน่วยและแผนภูมิ
ควบคมุจํานวนตําหนิเมื1อเทียบกบัของแผนภูมิควบคมุสดัสว่นของเสียและแผนภูมิควบคมุจํานวน
ของเสียคือ ให้สารสนเทศในการแก้ปัญหามากกว่าเนื1องจากข้อมลูชนิดของตําหนิของชิ &นงาน
สามารถทําการสืบกลบัถึงสาเหตไุด้ดีกว่าข้อมลูที1บ่งบอกเพียงชิ &นงานดีหรือเสีย แตต้่องเก็บข้อมลู
มากกว่าและต้องใช้แผนภมิูควบคมุมากกวา่ 1 แผนภูมิ ในกรณีที1ใช้แผนภูมิควบคมุแยกตามชนิด
ของตําหนิหลกัๆ หลายตาํหนิ 

2.1.2.6 แผนภูมคิวบคมุผลรวมสะสม (CUSUM Chart) 
  เป็นแผนภมิูสําหรับข้อมลูผนัแปร (Variable data) ที1สามารถใช้กบัการเก็บข้อมลู
แบบตวัอยา่งเดี1ยว (Individual) หรือแบบกลุม่ย่อยกไ็ด้ โดยสามารถเลือกค่าสถิติในการควบคมุได้
ทั &งคา่เฉลี1ยและความผนัแปร วิธีในการสร้างแผนภูมคิวบคมุผลรวมสะสมมี 2 วิธีคือ วิธีอลักอริทมึ 
(Algorithmic) และวิธีหน้ากากตวัวี (V-Mask) สําหรับงานวิจยันี &ได้เลือกใช้วิธีอลักอริทมึ เนื1องจาก
วิธีหน้ากากตวัวีมีจดุด้อยหลายประการ คือ ไมส่ามารถใช้วิธีการตอบสนองอย่างรวดเร็วในตอนเริ1ม 
(Fast Initial Response หรือ FIR) ได้ การตีความหมายของแผนภูมิควบคมุทําได้ยากกวา่และคา่
ความผิดพลาดแบบที1 1 และ 2 ไมช่ดัเจน (Montgomery, 2005: 405) 
  จดุเดน่ของควบคมุผลรวมสะสมคือ สามารถตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้
กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลง (Shift) น้อยกว่า 1.5 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานได้ดีกวา่
แผนภูมิข้อมลูผนัแปรของ Shewhart 
  จดุด้อยของควบคมุผลรวมสะสมคือ ไม่สามารถพิจารณาสภาวะของกระบวนการ
โดยการตีความสามารถรูปแบบ (Pattern) ของจดุที1ตอ่เนื1องกนัได้เนื1องจากจุดที1ตอ่เนื1องกนัไมเ่ป็น
อิสระต่อกนั การตรวจจบัสาเหตพิุเศษเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการในตอนเริ1มต้นทําได้
ช้าเนื1องจากต้องรวมค่าจากหลายจดุตอ่เนื1องก่อนที1จุดจะออกนอกเส้นพิกดัควบคมุ ขาด
ประสิทธิภาพในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลง (Shift) มากกว่า 
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1.5 เท่าของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐาน การคํานวณมีความซบัซ้อนและการและการสร้างความเข้าใจ
ให้กบัพนกังานระดบัปฏิบตักิารทําได้ยากกวา่แผนภูมิข้อมลูผนัแปรของ Shewhart เนื1องจากคา่
ของจุดบนแผนภูมิไมไ่ด้มีหน่วยเป็นคา่วดัของชิ &นงาน 

2.1.2.7 แผนภูมคิวบคมุค่าเฉลี1ยเคลื1อนที1ถ่วงนํ &าหนกัด้วยเอกซโพเนนเชียล 
(Exponentially Weighted Moving Average หรือ EWMA Chart) 
  เป็นแผนภมิูสําหรับข้อมลูผนัแปร (Variable data) ที1สามารถใช้กบัการเก็บข้อมลู
แบบตวัอยา่งเดี1ยว (Individual) หรือแบบกลุม่ย่อยกไ็ด้ โดยสามารถเลือกค่าสถิติในการควบคมุได้
ทั &งคา่เฉลี1ยและความผนัแปร 
  จดุเดน่ของแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยเคลื1อนที1ถ่วงนํ &าหนกัด้วยเอกซโพเนนเชียลคือ 
สามารถสามารถตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลง (Shift) น้อยกวา่ 
1.5 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานได้ดีกวา่แผนภูมิข้อมลูผนัแปรของ Shewhart ประสิทธิภาพ
ของแผนภมิูควบคมุมีความทนทานต่อข้อมลูที1ไม่กระจายตวัแบบปกตแิม้จะใช้กบัการเก็บข้อมลู
แบบตวัอยา่งเดี1ยว 
  จดุด้อยของแผนภมิูควบคมุค่าเฉลี1ยเคลื1อนที1ถ่วงนํ &าหนกัด้วยเอกซโพเนนเชียลคือ 
ไม่สามารถพิจารณาสภาวะของกระบวนการโดยการตีความสามารถรูปแบบ (Pattern) ของจดุที1
ตอ่เนื1องกนัได้ ในกรณีที1คา่คงที1สําหรับปรับเรียบ (Smoothing Constant) มีคา่ตํ1าจะมีผลกระทบ
จากความเฉื1อย (Inertia Effect) คือ เมื1อจุดลา่สดุอยู่ด้านใดด้านหนึ1งของแผนภมิูแตก่ระบวนการมี
การเปลี1ยนแปลงในด้านที1ตรงข้าม จะต้องใช้ข้อมลูเพิ1มหลายจดุตอ่เนื1องก่อนที1จุดจะออกนอกเส้น
พิกดัควบคมุเนื1องจากการกําหนดคา่คงที1สําหรับปรับเรียบที1ตํ1าทําให้นํ &าหนกัของข้อมลูใหมน้่อย 
ขาดประสิทธิภาพในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการมีความเปลี1ยนแปลง (Shift) 
มากกว่า 1.5 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน การคํานวณมีความซบัซ้อนและการและการสร้าง
ความเข้าใจให้กบัพนกังานระดบัปฏิบตัิการทําได้ยากกว่าแผนภูมข้ิอมลูผนัแปรของ Shewhart 
เนื1องจากคา่ของจุดบนแผนภมิูไมไ่ด้มหีน่วยเป็นคา่วดัของชิ &นงาน 

2.1.2.8 แผนภูมคิวบคมุหลายสายกระบวนการ (Multiple-Stream Process) 
  โดยทั1วไปแล้วแผนภูมิควบคมุ 1 แผนภูมิจะใช้ควบคมุกระบวนการหรือเครื1องจกัร
เพียง 1 กระบวนการหรือ 1 เครื1อง อยา่งไรก็ตามในกระบวนการที1มีข้อมลูผนัแปรของชิ &นงานจาก
หลายสายกระบวนการ เช่น สายการผลิตหลายสาย หรือจากเครื1องจกัรหลายเครื1อง หากข้อมลู
ของแตล่ะสายกระบวนการมีการกระจายตวัแบบปกติและมคีวามสมัพนัธ์ที1เกือบสมบรูณ์ (Nearly 
perfectly correlated) กส็ามารถที1จะสร้างแผนภูมิควบคมุเพื1อที1จะควบคมุกลุ่มของกระบวนการ
หรือเครื1องจกัรได้ แผนภมูิควบคมุกลุม่ (Group Control Chart หรือ GCC) เป็นแผนภมิูควบคมุ
หลายสายกระบวนการพื &นฐานเนื1องจากมีความใกล้เคียงกบัแผนภูมคิวบคมุคา่เฉลี1ยและคา่พิสยั
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ซึ1งง่ายตอ่การทําความเข้าใจกบัพนกังานระดบัปฏิบตักิาร โดย GCC จะประกอบด้วยแผนภูมิ
ควบคมุกลุ่มสําหรับคา่เฉลี1ย และแผนภมิูควบคมุกลุ่มสาํหรับคา่พิสยั การกําหนดเส้นกึ1งกลางและ
เส้นพิกดัควบคมุของ GCC สามารถคํานวณได้ดงันี & 
แผนภูมิควบคมุกลุ่มสําหรับคา่เฉลี1ย 

    RAxUCL 2+=  

    xCL =  
    RAxLCL 2+=  
 
โดยที1  x  คือ คา่เฉลี1ยของคา่เฉลี1ยของแตล่ะกลุม่ย่อยจากทกุๆ สายกระบวนการ 
 R  คือ คา่เฉลี1ยของคา่พิสยัของแตล่ะกลุ่มย่อยจากทกุๆ สายกระบวนการ 
 2A  คือ คา่สมัประสทิธิ,แผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
 
แผนภูมิควบคมุกลุ่มสําหรับคา่พิสยั 

    RDUCL 4=  

    RCL =  
    RDLCL 3=  
 
โดยที1  R  คือ คา่เฉลี1ยของคา่พิสยัของแตล่ะกลุ่มย่อยจากทกุๆ สายกระบวนการ 
 3D  คือ คา่สมัประสทิธิ,แผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
 4D  คือ คา่สมัประสทิธิ,แผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
 
  ในการสุ่มข้อมลูจากทกุสายกระบวนการในแตล่ะครั &งจะมีการบนัทกึ (Plot) จดุลง
ในแผนภมิูควบคมุกลุม่สาํหรับค่าเฉลี1ย คือจุดของสายกระบวนการที1มีคา่เฉลี1ยมากที1สดุและจดุ
ของสายกระบวนการที1มีค่าเฉลี1ยน้อยที1สดุ และบนัทกึจุดของสายกระบวนการที1มีคา่พิสยัมากที1สดุ
และจดุของสายกระบวนการที1มีคา่พิสยัน้อยที1สดุลงบนแผนภูมคิวบคมุกลุม่สําหรับคา่พิสยั โดยใน
การบนัทกึจดุเหลา่นี &ต้องมีเลขที1ของสายกระบวนการกํากบัไว้ทกุครั &งเพื1อความสะดวกในการระบุ
สายกระบวนการที1ออกนอกการควบคมุ หากจุดที1มีค่ามากที1สดุและจดุที1มีคา่น้อยที1สดุของค่าเฉลี1ย
และคา่พิสยัอยูใ่นเส้นพิกดัควบคมุแสดงวา่ทุกสายกระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ แตห่ากจดุที1มี
คา่มากที1สดุหรือจุดที1มีค่าน้อยที1สดุออกนอกเส้นพิกดัควบคมุแสดงวา่สายกระบวนการของจดุที1มี
คา่มากที1สดุหรือจุดที1มีค่าน้อยที1สดุที1ออกนอกเส้นพิกดัควบคมุนั &นออกนอกการควบคมุ  และ
อาจจะมีบางสายกระบวนการที1มีคา่อยู่ระหว่างจุดที1ออกนอกพิกดัควบคมุนั &นออกนอกการควบคมุ
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ด้วย และหากทั &งจุดที1มีคา่มากที1สดุและจุดที1มีค่าน้อยที1สดุออกนอกเส้นพิกดัควบคมุในด้าน
เดียวกนัแสดงว่าทกุสายกระบวนการออกนอกสภาวะควบคมุ 
  นอกจากการพิจารณาจดุที1ออกนอกพิกดัควบคมุแล้ว หากสายกระบวนการใดมี
จดุที1มีคา่มากที1สุดหรือน้อยที1สดุบนแผนภูมิควบคมุกลุม่สําหรับคา่เฉลี1ยหรือคา่พิสยัอย่างตอ่เนื1อง
แสดงว่าสายกระบวนการนั &นนา่จะออกนอกการควบคมุ 
  แม้การใช้แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการจะสามารถลดจํานวนแผนภูมิ
ควบคมุได้โดยการควบคมุกลุม่สายกระบวนการแทนการใช้แผนภูมคิวบคมุหนึ1งแผนภูมิต่อหนึ1ง
กระบวนการ แตก่็มีจุดด้อยหลายประการคือ การสุม่ข้อมลูจําเป็นต้องสุม่จากทุกสายกระบวนการ
ซึ1งยากในการปฏิบัตหิากมีสายกระบวนการจํานวนมาก นอกจากนี &สารสนเทศที1ได้มีน้อยกวา่
เนื1องจากไม่มีการบนัทึกจดุของสายกระบวนการที1มีคา่อยู่ระหว่างจุดที1มีคา่มากที1สดุและจดุที1มีคา่
น้อยที1สดุ 

2.1.2.9 แผนภูมคิวบคมุนบัสะสม (Cumulative Count Control Chart หรือ 
CCC Chart) 
  แผนภูมิควบคมุนบัสะสมหรือแผนภมิูควบคมุจํานวนชิ &นงานระหวา่งชิ &นงานเสีย 
(Chart for counts of units between rejects หรือ CBR Chart) ได้ถกูนําเสนอครั &งแรกโดย 
T. N. Goh ในปี 1987 โดยเป็นแผนภูมิควบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะที1เป็นของเสีย เหมาะ
สําหรับการควบคมุกระบวนการที1มีสดัส่วนของเสียตํ1ามาก เพราะการใช้แผนภูมคิวบคมุสดัสว่น
ของเสียและแผนภูมิควบคมุจํานวนของเสียในกรณีนี &จะขาดความเหมาะสมในทางปฏิบตั ิ
เนื1องจากการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยต้องใช้ชิ &นงานจํานวนมากเพื1อให้ในแตล่ะกลุม่ย่อยมีความ
น่าจะเป็นสงูที1จะพบชิ &นงานเสียอยา่งน้อยกลุ่มละ 1 ชิ &นงาน หรือเพื1อให้มีโอกาส 50% ในการ
ตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงกระบวนการที1กําหนด หรือให้เส้นพิกดัควบคมุล่าง (Lower Control 
Limit หรือ LCL) มีคา่มากกว่าศนูย์  

    ( )
p

Ln
UCL

2/α
−=  

    
p

LineCenter
7.0

=  

    ( )
p

LCL
2/α

=  

โดย α  คอื คา่ความผิดพลาดแบบที1 1 (Type I Error) ที1สามารถยอมรับได้และ p  คือคา่เฉลี1ย
ของสดัสว่นของเสียของกระบวนการ 
  จดุในแผนภูมิควบคมุนบัสะสมจะแสดงจํานวนนบัสะสมของชิ &นงานที1เป็นชิ &นงาน
ดีอย่างต่อเนื1องไปจนกวา่จะพบชิ &นงานเสีย จากรูปที1 2.2 ซึ1งแสดงตวัอย่างของแผนภมิูควบคมุนบั
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สะสมของกระบวนการที1มสีดัสว่นของเสีย 250 ppm และมีขนาดกลุ่มย่อยคือ ชิ &นงานจํานวน 300 
ชิ &น ในกลุ่มย่อยที1 1, 2 และ 3 ไมพ่บชิ &นงานเสียดงันั &นจํานวนนบัสะสมของชิ &นงานที1เป็นชิ &นงานดีจึง
เป็น 300, 600 และ 900 ตามลาํดบั แตใ่นกลุ่มย่อยที1 4 พบชิ &นงานเสียที1ชิ &นที1 269 ดงันั &นจํานวน
นบัสะสมจงึสิ &นสดุที1 1169 ชิ &น ซึ1งอยู่ในพิกดัควบคมุจงึสรุปได้วา่กระบวนการอยูใ่นสภาวะควบคมุ 
จากนั &นจึงเริ1มนบัสะสมชิ &นงานที1เป็นชิ &นงานดีใหม่โดยเริ1มจากชิ &นงาน 31 ชิ &นที1เหลือในกลุม่ย่อยที1 4 
ซึ1งเป็นจดุที1 5 ในแผนภมิูควบคมุ ในกลุ่มย่อยที1 5 พบชิ &นงานเสียที1ชิ &นที1 50 ดงันั &นจํานวนนบัสะสม
จึงสิ &นสดุที1 81 ชิ &น ซึ1งออกนอกพิกดัควบคมุจึงสรุปได้วา่กระบวนการออกนอกการควบคมุ ผู้ มี
หน้าที1เกี1ยวข้องจําเป็นต้องหาสาเหตพิุเศษและดําเนินการแก้ไขให้กระบวนการอยู่ในสภาวะ
ควบคมุ จากนั &นจงึเริ1มนบัสะสมของชิ &นงานที1เป็นชิ &นงานดีอย่างต่อตอ่ไป ในจดุสดุท้ายของแผนภมิู
ควบคมุจํานวนนบัสะสมของชิ &นงานที1เป็นชิ &นงานดีมีค่ามากกวา่พิกดัควบคมุบนแสดงถงึ
กระบวนการออกนอกการควบคมุ แตเ่ป็นการแสดงถึงการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการในทางที1ดี
ขึ &นดงันั &นผู้ มีหน้าที1เกี1ยวข้องจําเป็นต้องหาสาเหตพิุเศษเพื1อให้กระบวนการสามารถคงการ
เปลี1ยนแปลงที1ดีนี &ไว้ได้ 

 
รูปที1 2.2 ตวัอย่างแผนภูมิควบคมุนบัสะสม 

 
  ในการพิจารณาสภาวะของกระบวนการนอกเหนือจากการพิจารณาจดุที1ออกนอก
เส้นพิกดัควบคมุแล้ว หากจดุสิ &นสดุการนบัในแผนภูมิควบคมุนบัสะสมมีแนวโน้มอยูใ่กล้พิกดั
ควบคมุบนอย่างต่อเนื1อง แสดงวา่กระบวนการมีน่าจะมีการเปลี1ยนแปลงไปในทางที1ดีขึ &น หรือหาก
จดุสิ &นสดุการนบัในแผนภูมิควบคมุนบัสะสมมแีนวโน้มอยู่ใกล้พิกดัควบคุมลา่งอย่างตอ่เนื1อง 
แสดงว่ากระบวนการมีน่าจะมีการเปลี1ยนแปลงไปในทางที1แย่ลง (Grant, 1996)  
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2.2 เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 องค์กรที1จะนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ให้ประสบความสําเร็จนอกจากจะต้องเข้าใจถงึทฤษฎี
พื &นฐานของแผนภูมิควบคมุแตล่ะชนิดแล้วยงัต้องทราบถงึปัจจยัแห่งความสําเร็จในการนําแผนภมิู
ควบคมุไปใช้และมีวิธีการการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้อย่างมีโครงสร้าง (Oakland, 2008) เพื1อให้
เกิดประสิทธิผลและลดความไม่เหมาะสมในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ ดงันั &นใน
งานวิจัยนี &จึงทําการทบทวนเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบัปัจจยัสําคญัในการดําเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุและกรอบหรือแนวทางในการดําเนินการที1เกี1ยวข้องกบัการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุ 

2.2.1 เอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบัปัจจยัสาํคญัในการนําการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติไปใช้ให้ประสบความสําเร็จ 
 อมุาวดี นชุนิยม (2547) Antony (2000) และ Montgomery (2005) ได้ระบุปัจจยัสําคญั
ในการนําการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติไปใช้ให้ประสบความสําเร็จ โดยปัจจยัหลกัที1สอดคล้อง
ในทกุเอกสารคือ การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหารซึ1งปัจจยัที1สําคญัที1สดุ การทํางานเป็นทีม และการ
ฝึกอบรม นอกจากนี & อมุาวดี นชุนิยม (2547) และ Antony (2000) ยงัระบปัุจจยัสาํคญัอื1นๆ ที1
สอดคล้องกนั คือ การเลือกใช้แผนภูมิควบคมุอย่างถูกต้อง ระบบและเครื1องมือสนบัสนนุการ
ดําเนินการเชน่ ระบบคอมพิวเตอร์และระบบเอกสาร การดาํเนินโครงงานนําร่องในการใช้แผนภูมิ
ควบคมุ อย่างไรก็ตามเอกสารเหล่านี &ไมไ่ด้ระบถุงึการตรวจประเมินการดาํเนินการนําแผนภูมิ
ควบคมุไปใช้งานซึ1งเป็นขั &นตอนหนึ1งในการดําเนินการการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติตามกรอบ
การดําเนินการของ Does (1997) และเป็นหนึ1งในข้อกําหนดในการดําเนินการควบคมุกระบวนการ
เชิงสถิติตามมาตรฐาน EIA 557-B ที1กําหนดให้มีการตรวจประเมินอย่างน้อยปีละครั &ง ทั &งนี &
เนื1องจากการตรวจประเมินเป็นการตรวจสอบประสิทธิผลของการดําเนินการและยงัช่วยบ่งชี &ถงึ
ความบกพร่องและโอกาสในการปรับปรุง โดยการตรวจประเมินตามมาตรฐาน EIA 557-B นั &นเป็น
การตรวจประเมินขอบเขต (Scope) และข้อกําหนดทั1วไปจํานวน 13 หวัข้อ คือ 1) ระบบคณุภาพ
โดยรวม 2) การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร 3) เอกสารระบบการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 4) 
กระบวนการที1เป็นจดุวิกฤติ (Critical process node) 5) การประเมินความสามารถของระบบการ
วดั 6) การพิจารณาคณุลกัษณะของกระบวนการที1เป็นจดุวิกฤติ 7) เอกสารระบบการควบคมุ 8) 
การควบคมุ On-line/Off-line 9) การฝึกอบรม 10) ระบบการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตขิองผู้สง่
วตัถุดบิ (Supplier) 11) การสอบเทียบเครื1องมือวดั 12) การบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 13) การตรวจ
ประเมินด้วยตนเอง โดยมีคําถามมาตรฐานในการตรวจประเมนิทั &งหมด 65 คําถาม 
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2.2.2 เอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบักรอบการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 

2.2.2.1 กรอบการดําเนินการที1มุ่งเน้นขั &นตอนและวิธีการในการนําแผนภมิู
ควบคมุไปใช้งาน 
  กิติศกัดิ, พลอยพานิชเจริญ (2551) ผานิต โอฬารรัตน์มณี (2543) เสรี ยนูิพนัธ์, 
จรูญ มหิทธาฟองกลุ และ ดํารงค์ ทวีแสงสกลุไทย (2528) Feigenbaum (1991) Grant และ 
Leavenworth (1996) Juran (2000) Montgomery (2005) ได้กําหนดกรอบในการดําเนินการนํา
แผนภูมิควบคมุไปใช้งานโดยมุ่งเน้นที1ขั &นตอนและวิธีการคือ การกําหนดกระบวนการและ
คณุลกัษณะเชิงคณุภาพที1ต้องการควบคมุ การพิจารณาเลอืกแผนภูมิควบคมุที1เหมาะสม การ
กําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล (rational subgroup) การคาํนวณเส้นกึ1งกลาง (Center Line) และ
เส้นพิกดัควบคุม (Control Limit) การตีความหมายแผนภมิูควบคมุ การกําหนดขั &นตอนปฏิบตัิเมื1อ
จดุออกนอกเส้นพิกดัควบคมุ การทบทวนเส้นพิกดัควบคมุ นอกจากนี &ยงัได้เสนอให้มีการใช้ระบบ
คอมพิวเตอร์และซอฟท์แวร์ช่วยในการคาํนวณและเก็บข้อมลู (Montgomery, 2005) และใช้ระบบ
สนบัสนนุการตดัสินใจในการเลือกแผนภูมิควบคมุ (ผานิต โอฬารรัตน์มณี, 2543) อย่างไรก็ตาม
เอกสารและงานวิจยัเหล่านี &ไมไ่ด้ระบุถงึขั &นตอนการวิเคราะห์ระบบการวดัและการจดัการการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุคือ การจดัตั &งทีมงาน การฝึกอบรม การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร 
และการตรวจประเมินการดําเนินการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งาน แตข่ั &นตอนและการจดัการ
เหลา่นี &ได้ถูกระบไุว้ในงานวิจยัของ Antony และ Taner (2003) Does, Schippers และ Trip 
(1997) Kumar และ Motwani (1996) ซึ1งเป็นกรอบการดําเนินการที1เกี1ยวข้องกบัการดําเนินการนํา
แผนภูมิควบคมุไปใช้โดยผสานการจดัการและขั &นตอนวิธีการ และมาตรฐานที1เกี1ยวข้องกบัการ
ควบคมุกระบวนการเชิงสถิติคือ มาตรฐาน ANSI/IPC-9191 และ EIA 557-B 

2.2.2.2 กรอบการดําเนินการที1เกี1ยวข้องกบัการดําเนินการนําแผนภมิูควบคมุไป
ใช้โดยผสานการจดัการและขั &นตอนวิธีการ 
  Antony และ Taner (2003) Does et al. (1997) Kumar และ Motwani (1996) 
ได้เสนอกรอบในการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิต ิซึ1งมีสว่นที1เกี1ยวข้องกบัการจดัการคือ 
  การจดัตั &งทีมงาน งานวิจยัทั &ง 3 งานได้เสนอให้มีการจดัตั &งทีมงานในการนําการ
ควบคมุกระบวนการเชิงสถิติไปใช้ โดย Does et al. (1997) ได้เสนอให้จดัตั &งทีมงาน 2 ระดบั คือ 
ระดบัคณะกรรมการ (Steering Committee) ซึ1งประกอบด้วยสมาชิกคือผู้จดัการแผนกตา่งๆ ที1
เกี1ยวข้องและที1ปรึกษาการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ และระดบัทีมงานปฏิบตัิการ ซึ1ง
ประกอบด้วยสมาชิกคือ วิศวกรกระบวนการ วิศวกรซ่อมบํารุง ลกูค้าภายใน หวัหน้าสายการผลิต 
(Supervisor) พนกังานปฏิบติัการ และผู้ เชี1ยวชาญการควบคมุกระบวนการเชิงสถิต ิ โดยระดบั
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คณะกรรมการมีหน้าที1เริ1มต้น ส่งเสริม ให้วิธีการ กํากบัดแูล และรายงานสถานะและผลการ
ควบคมุกระบวนการเชิงสถิติขององค์กรต่อฝ่ายบริหาร สว่นระดบัทีมงานปฏิบตักิารมีหน้าที1ในการ
ดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตเิพื1อให้กระบวนการที1อยู่ภายใต้ความรับผิดชอบของทีมงาน
อยู่ในสภาวะควบคมุ  
  การฝึกอบรม Antony (2003) Kumar และ Motwani (1996) ได้เสนอให้การ
ฝึกอบรมเริ1มต้นในระดบัผู้บริหารระดบัสงูเป็นลําดบัแรก เพื1อให้ผู้บริหารระดบัสงูมีความเข้าใจและ
สนบัสนนุการดําเนินการและขยายการฝึกอบรมไปตามลําดบัชั &นขององค์กรจนถึงพนกังานในระดบั
ปฏิบตัิการ (Operator) 
  การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร ฝ่ายบริหารมีหน้าที1ในการสนบัสนนุการดําเนินการ
เพื1อเอาชนะแรงต้าน 4 ประเภทคือ 1) แรงต้านทางเทคนิค คอืการขาดความรู้ความเข้าใจในเทคนิค
การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ สามารถแก้ไขโดยการให้การฝึกอบรมที1เพียงพอและตอ่เนื1อง 2) 
แรงต้านทางการเมือง (Political) จากความคิดวา่การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติจะกอ่ให้เกิด
ผลเสีย สามารถแก้ไขโดยการสร้างความเข้าใจถงึความจําเป็นของการเปลี1ยนแปลงและประโยชน์
ที1จะได้รับจากการเปลี1ยนแปลง 3) แรงต้านจากรายบุคคล สามารถแก้ไขได้โดยการจดัการภาระ
งานของแตล่ะบุคคล 4) แรงต้านในระดบัหน่วยงานซึ1งเกิดจากทศันคติของคนในหนว่ยงาน 
สามารถแก้ไขได้โดยการสื1อสารกบัผู้บริหารของหน่วยงานในเรื1องประโยชน์ของการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติ (Antony, 2003) นอกจากนี &การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติควรดําเนินการ
เป็นโครงงาน (Project) และนําเสนอโครงงานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติในแตล่ะ
กระบวนการแก่ผู้บริหารเพื1ออนมุตัิก่อนการดาํเนินการ (Kumar and Motwani,1996) เพื1อให้แนใ่จ
ว่าผู้บริหารได้รับทราบและให้การสนบัสนนุการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติใน
กระบวนการนั &นๆ 
  การตรวจประเมินการดําเนินการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งาน โดยทีมงาน
ปฏิบตัิการจะถกูตรวจประเมินโดยคณะกรรมการการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติด้วยใบ
ตรวจสอบมาตรฐานเป็นประจําทุกปี (Does et al., 1997) 
  ถงึแม้ว่างานวิจยัของ Kumar และ Motwani (1996) Does et al. (1997) Antony 
และ Taner (2003) จะมีการกําหนดกรอบในการจดัการการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติแล้วกต็าม 
แตก่็ยงัมีสว่นที1ยงัไมไ่ด้กลา่วถึงในงานวิจยัคือ การจดัทําระบบเพื1อสนบัสนนุการดําเนินการนํา
แผนภูมิควบคมุไปใช้งาน เช่น เอกสาร การบนัทกึและการเกบ็รักษาข้อมลู รูปแบบการฝึกอบรมซึ1ง
มีความแตกตา่งกนัตามระดบัและหน้าที1ของบุคลากรในองค์กร หวัข้อในการตรวจประเมินการ
ดําเนินการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งาน 
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2.2.2.3 มาตรฐานที1เกี1ยวข้องในการดําเนินการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ 

  Association Connecting Electronics Industries (IPC) ได้ระบุแนวทางในการ
ดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตไิว้ในมาตรฐาน ANSI/IPC-9191 โดยแนวทางที1เป็นจดุเดน่
คือ กําหนดเป้าหมายที1ชดัเจนและการประเมินผลประโยชน์จากการดําเนินการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติในรูปของการเงินจากการประเมนิต้นทนุคณุภาพ การจัดการเชิงกลยทุธ์ด้วย
การกําหนดกรอบในการดําเนินการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งาน การสร้างสภาวะสําหรับการ
ดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตซิึ1งประกอบด้วย การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร การสร้าง
ความเข้าใจในเครื1องมือและวิธีการในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ และการมีระบบคณุภาพ
ภายในองค์กร นอกจากนี &ยงัได้แบ่งพารามิเตอร์ที1จะควบคมุออกเป็น 3 ประเภท คือ 1) 
พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์สดุท้าย (Final Product Parameter) 2) พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์
ระหว่างกระบวนการ (In-Process Product Parameter) 3) พารามิเตอร์ของกระบวนการ 
(Process Parameter) โดยการควบคมุกระบวนการถือเป็นเป้าหมายหลกัในการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติ (Association Connecting Electronics Industries (IPC), 1999) อย่างไรก็
ตามเนื1องจากมาตรฐาน ANSI/IPC-9191 เป็นมาตรฐานที1ให้แนวทางในการดําเนินการสาํหรับการ
ควบคมุกระบวนการเชิงสถิติซึ1งเป็นแนวทางที1กว้างกว่าการดาํเนินการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งาน 
ดงันั &นในสว่นของขั &นตอนและวิธีการต่างๆ ในการดําเนินการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้จึงไมไ่ด้มีการ
ระบไุว้อย่างชดัเจน 
  Government Electronics and Information Technology Association ได้ระบุ
ข้อกําหนดสําหรับระบบการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติเพื1อให้การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ
ดําเนินไปอย่างมีประสิทธิผลในมาตรฐาน EIA 557-B จุดเดน่ของมาตรฐาน EIA 557-B คือ การ
กําหนดให้ระบบการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติมีความสอดคล้องกบัระบบจดัการคณุภาพของ
องค์กรเช่น ISO9000 เพื1อให้สามารถทําการตรวจประเมนิได้ การจดัทําเอกสารระบบการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติและระบบการบนัทกึและการเก็บรักษาข้อมลูเพื1อสนบัสนุนการควบคมุ
กระบวนการทางสถิติ การระบกุระบวนการและพารามิเตอร์ควบคมุโดยใช้เทคนิคคิวเอฟด ี  การ
วิเคราะห์ระบบการวดัที1ใช้ในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ การจดัหลกัสตูรการฝึกอบรมให้
เหมาะสมกบัหน้าที1และความรับผิดชอบของแต่ละบคุคลและครอบคลมุทกุเทคนิคที1ใช้งาน การ
สนบัสนนุให้ผู้สง่มอบมีการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติที1สอดคล้องกบัมาตรฐาน และ
การตรวจประเมินระบบการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติภายในอย่างน้อยปีละครั &ง โดยใน
มาตรฐาน EIA 557-B จะประกอบด้วยใบตรวจสอบ (Checklist) ซึ1งมีหวัข้อในการตรวจสอบตาม
ข้อกําหนดเพื1อใช้ในการตรวจประเมินให้การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติมีความสอดคล้องกบั
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มาตรฐาน (Government Electronics and Information Technology Association (GEIA), 
2006) อย่างไรก็ตามมาตรฐาน EIA 557-B นั &นเป็นการระบขุ้อกําหนดของระบบการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติจงึไมไ่ด้ให้รายละเอียดของขั &นตอนและวิธีการในการดําเนินการควบคมุ
กระบวนการเชิงสถิติแตอ่ย่างใด 

2.2.3 สรุปการทบทวนเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้อง  
 จากการทบทวนเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องพบวา่ ไม่มีเอกสารและงานวิจยัใดที1มี
แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอย่างมีประสทิธิผลอยู่อย่างครบถ้วน กรอบการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุที1มีอยู่นั &นมุ่งเน้นขั &นตอนและวิธีการเชิงเทคนิคในการนําแผนภมิู
ควบคมุไปใช้งานเป็นหลกั แต่ยงัขาดในสว่นของการจดัการและการตรวจประเมินซึ1งเป็นปัจจยั
สําคญัในการดําเนินการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้อย่างมีประสิทธิผล สว่นมาตรฐาน ANSI/IPC-
9191, EIA 557-B  และกรอบการดําเนินการที1ผสมผสานการจดัการและขั &นตอนวิธีการนั &นเป็น
กรอบการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ ซึ1งการดําเนินการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานถือ
เป็นเพียงสว่นหนึ1งเท่านั &น ทําให้มาตรฐานและกรอบการดําเนินการนั &นเพียงให้แนวทางในเชิงกว้าง 
แตไ่มไ่ด้ระบขุั &นตอนและวิธีการตา่งๆ ในการดาํเนินการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้อย่างชดัเจน ดงันั &น
งานวิจัยนี &จึงมีวตัถุประสงค์เพื1อพฒันาคูมื่อแนวทางสําหรับการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้งานอย่างมี
ประสิทธิผล โดยประกอบด้วยขั &นตอนและวิธีการในการดําเนินการ แนวทางการจดัการ ตลอดจน
การตรวจประเมิน เพื1อให้สามารถนําไปเป็นหลกัในการปฏิบติัได้  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

บทที�  3 
การพฒันาคู่มือแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งาน 

อย่างมีประสิทธิผล 
 
 ความบกพร่องของแผนภูมิควบคมุที1พบในโรงงานกรณีศึกษา เกิดจากความบกพร่องของ
วิธีการและขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุที1ใช้อยู่ในปัจจบุนัดงัที1ได้กล่าวไว้ในหวัข้อ 
1.3 นั &นจําเป็นต้องได้รับการปรับปรุง อย่างไรกต็ามจากการทบทวนเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้อง
พบวา่ ไมมี่เอกสารและงานวิจยัใดที1มีแนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุอยา่ง
ครบถ้วน แสดงให้เหน็ถึงความจําเป็นและวิธีการดําเนินการวิจยัของงานวิจยันี &ที1จะต้องรวบรวม
และพฒันาแนวทางจากเอกสารและงานวิจยัตา่งๆ เพื1อให้ได้แนวทางที1ทําให้การใช้งานแผนภมิู
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิผล  
 
3.1 ขั Uนตอนในการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 

จากการศกึษางานวิจยัที1เกี1ยวข้องและปัญหาที1พบในโรงงานกรณีศกึษา งานวิจยันี &ได้
เสนอขั &นตอนในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผลเป็น 10 ขั &นตอนดงัรูปที1 3.1 

 

1) จัดลําดบัความสําคญัของกระบวนการและ
เลือกพารามเิตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุ

2) วิเคราะห์ระบบการวัด

3) พิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล

4) บง่ชี &ข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์
เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ

5) เลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ

7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1
กระบวนการออกนอกการควบคมุ

8) กําหนดแนวปฏิบตัเิมื1อจุดพล็อตออกนอก
พิกัดควบคมุ

9) ศกึษาความสามารถของกระบวนการ

10) ทบทวนพิกัดควบคมุ

6) ออกแบบแผนภูมิควบคมุ

 
รูปที1 3.1 ขั &นตอนในการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 

 
ความสําคญัและความจําเป็นของแตล่ะขั &นตอนมีรายละเอียดดงันี & 
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ขั Uนตอนที� 1 จัดลําดับความสาํคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการ
ใช้แผนภมูิ  

ในการตดัสินใจใช้แผนภมิูควบคมุกบัพารามิเตอร์ใดๆ ผู้ควบคมุกระบวนการต้องสามารถ
ตอบได้วา่กระบวนการและพารามิเตอร์นั &นๆ มีความสําคญัและมีผลกระทบอย่างไรต่อคณุลกัษณะ
ของตวัผลิตภณัฑ์ จึงต้องถูกควบคมุด้วยแผนภมิูควบคมุ แตใ่นกรณีของโรงงานกรณีศกึษานั &นผู้
ควบคมุกระบวนการยงัตอบคําถามนี &ได้ไม่ชดัเจน เพราะมีหลายพารามิเตอร์ที1มีการใช้แผนภูมิ
ควบคมุเพียงเพราะได้รับคําร้องขอจากลกูค้าแตไ่มส่ามารถตอบคาํถามนี &ได้ นอกจากนี &
พารามิเตอร์ที1ควบคมุยงัขาดความครอบคลมุและมีความซํ &าซ้อน ดงันั &นการจดัลําดบัความสําคญั
ของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมจิึงเป็นขั &นตอนที1มีความสาํคญัเป็นอย่าง
มาก อย่างไรก็ตามงานวิจ้ยที1เกี1ยวข้องกบัการดําเนินการในขั &นตอนนี &นั &นมีอยู่น้อย คือ งานวิจยัของ 
Xie M., Goh และ Xie W. (1995: 260-261) และ Goh, Xie M., และ Xie W. (1998: 67-68) ซึ1ง
เป็นการเสนอวิธีการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการในการดําเนินการควบคมุกระบวนการ
เชิงสถิติ โดยพิจารณาจากความวิกฤตเิชิงเทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤติเชิงสถิติ 
(Statistical criticality) และจดัลาํดบัความสําคญัของกระบวนการโดยการเปรียบเทียบ
กระบวนการทีละคู่ (Pair-wise comparison) ด้วยกระบวนการลําดบัชั &นเชิงวิเคราะห์ (Analytic 
Hierarchy Process หรือ AHP) วิธีการของ Xie M., Goh และ Xie W. (1995: 260-261) และ 
Goh, Xie M., และ Xie W. (1998: 67-68) นี &เป็นวิธีการในการจดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการเทา่นั &น จึงไม่ครอบคลมุถงึการเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภมูิควบคมุ นอกจากนี &
วิธีการนี &อาจจะไมเ่หมาะสมกบักระบวนการผลิตที1มีขั &นตอนเป็นจํานวนมาก เพราะหากจดัลําดบั
ความสําคญัโดยใช้ AHP ซึ1งเป็นการเปรียบเทียบทีละคูน่ั &นกจ็ะทําให้มีคูข่องกระบวนการที1ต้อง
เปรียบเทียบเป็นจํานวนมาก ดงันั &นงานวิจยันี &จึงได้เสนอวิธีการเลือกและจดัลําดบัความสําคญัของ
พารามิเตอร์ในการประยกุต์ใช้แผนภูมิควบคมุ เพื1อให้ทรัพยากรในการควบคมุกระบวนการที1มีอยู่
อย่างจํากดั ถูกนําไปใช้ในการควบคมุกระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีความสาํคญัมากที1สดุก่อน 
แล้วจึงขยายไปสูก่ระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีความสําคญัรองลงไปตามลําดบั และป้องกนั
ไม่ให้มีการใช้แผนภูมิควบคมุกบัพารามิเตอร์ที1ซํ &าซ้อนกนั 

 
ขั Uนตอนที� 2 วิเคราะห์ระบบการวัด  
หลงัจากที1ได้จดัลําดบัความสาํคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการใช้

แผนภูมิควบคมุ การวิเคราะห์ระบบการวดัเป็นขั &นตอนที1จําเป็นดําเนินการในลําดบัถดัมาเนื1องจาก
การดําเนินการในขั &นตอนหลงัจากนี &จําเป็นต้องใช้ข้อมลูที1ได้จากระบบการวดั และหากระบบการ
วดัมีความบกพร่องก็จะทําให้การดาํเนินการภายหลงันี &เกิดความผิดพลาดได้ 
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ขั Uนตอนที� 3 พจิารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล 
กําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลเป็นขั &นตอนถดัมาที1ต้องดําเนินการก่อนตดัสินใจเลือก

แผนภูมิที1จะนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ เพราะการเลือกและออกแบบแผนภูมิควบคมุให้มีความ
สอดคล้องกบัคณุลกัษณะของข้อมลูและกระบวนการและสามารถแยกสาเหตพิุเศษออกจาก
สาเหตธุรรมดาได้นั &น จําเป็นต้องทําความเข้าใจในกระบวนการและข้อมลูผ่านการพิจารณา
กําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล จากปัญหาในการใช้แผนภมิูควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา คือ มี
จดุออกนอกพิกดัควบคมุแตไ่มมี่การค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข จดุบนแผนภูมิควบคมุอยู่ด้านบนหรือ
ด้านลา่งของเส้นกึ1งกลางด้านใดด้านหนึ1งเกือบทั &งหมด จดุบนแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยอยู่ในช่วง 1 
เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมด และจุดบนแผนภูมิควบคมุ R, s หรือ MR อยู่ใกล้กบั
พิกดัควบคมุล่างเกือบทั &งหมด แสดงให้เหน็วา่แผนภูมิควบคมุถูกเลือกและออกแบบโดยไมไ่ด้มกีาร
พิจารณากําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุลที1เหมาะสม งานวิจยันี &ได้นําความผิดพลาดที1พบทั1วไปใน
การกําหนดกลุ่มย่อย และหลกัการในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลจากเอกสารและงานวิจยั
ตา่งๆ มาเรียบเรียงและกําหนดข้อพิจารณาในการกําหนดกลุ่มยอ่ยอย่างมีเหตผุลโดยให้มีความ
สอดคล้องกบัประเด็นคําถามที1มกัจะพบในการเก็บข้อมลูแบบกลุม่ย่อย เพื1อเป็นแนวทางในการ
พิจารณากําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุลและหลีกเลี1ยงความผิดพลาดที1อาจจะเกิดขึ &นได้ 

 
ขั Uนตอนที� 4 บ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จาํเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออก

นอกการควบคุม 
การใช้แผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา ไม่ได้มีการบ่งชี &ข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับ

การวิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ทําให้ผู้ควบคมุกระบวนการขาดข้อมลูที1จําเป็น
ในการวิเคราะห์หาสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นกบักระบวนการ ทําให้ไมส่ามารถค้นหาสาเหตุและ
ดําเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างทนัท่วงที ดงัจะเหน็ได้จากปัญหาในการใช้แผนภมิูควบคมุคอื จดุ
ออกนอกพิกดัควบคมุแตไ่มมี่การค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข ดงันั &นการบ่งชี &ข้อมลูอื1นๆ ที1เกี1ยวข้อง จึง
เป็นขั &นตอนที1จําเป็นเพื1อให้ข้อมลูที1เกี1ยวข้องถกูเกบ็ควบคู่ไปกบัข้อมลูของพารามิเตอร์ที1นํามา
พลอ็ตในแผนภูมิควบคมุ 

 
ขั Uนตอนที� 5 เลือกชนิดแผนภูมิควบคุม 
โดยปกติแล้วแนวทางในการเลือกชนิดแผนภูมคิวบคมุซึ1งระบใุนเอกสารและงานวิจยัตา่งๆ 

จะพิจารณาจากประเภทของข้อมลู ขนาดของกลุ่มย่อย และขนาดความเปลี1ยนแปลงของคา่เฉลี1ย
ที1ต้องการตรวจจบั ซึ1งโรงงานกรณีศกึษาได้ใช้แนวทางเช่นนี &ในการเลอืกแผนภูมิควบคมุ โดยมี
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แผนภูมิที1สามารถเลอืกใช้ได้คือ X  - R, X  - s, X–MR, pre-contol, p, np อย่างไรก็ตามการ
เลือกแผนภูมิควบคมุตามแนวทางเช่นนี & ไมไ่ด้มีการพิจารณาถึงความสามารถในการกําหนดกลุ่ม
ย่อยอย่างมีเหตผุลซึ1งอาจจะทําให้เลือกแผนภมิูที1ขาดความเหมาะสมได้ นอกจากนี &ชนิดของ
แผนภูมิที1ระบไุว้ในแนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคมุก็มีอยู่อยา่งจํากัด ทําให้ไมส่ามารถ
ตอบสนองกบัลกัษณะของข้อมลู และกระบวนการที1มีความหลากหลายของโรงงานกรณีศกึษาได้ 
ดงันั &นงานวิจยันี &จงึได้เสนอแนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุที1ครอบคลมุทั &งการผลิตในระยะสั &น
และระยะยาวตลอดจนกระบวนการที1มีหลายสายกระบวนการ โดยมีการนําความสามารถในการ
กําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลและข้อพิจารณาในการเลือกแผนภูมคิวบคมุตา่งๆ มาพิจารณา
เพื1อให้มีชนิดของแผนภูมิควบคมุที1ครอบคลมุกบัการใช้งานจริง และสามารถเลือกแผนภูมทีิ1
สอดคล้องกบัลกัษณะของข้อมลูและกระบวนการของโรงงานกรณีศกึษาได้ 

 
ขั Uนตอนที� 6 ออกแบบแผนภูมิควบคุม 
แผนภูมิควบคมุแตล่ะแผนภมิูจําเป็นต้องได้รับการออกแบบอย่างเหมาะสม โดยมีขั &นตอน

คือ กําหนดรูปแบบของแผนภูมิควบคมุให้มีสารสนเทศอื1นๆ ที1จําเป็น เก็บข้อมลูตามการกําหนด
กลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุลดงัที1ได้ระบไุว้ในขั &นตอนที1 3 คํานวณค่าสถิติที1ใช้ในการควบคมุและกําหนด
เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุ พลอ็ตคา่สถิติที1ใช้ในการควบคมุลงบนแผนภูมิควบคมุ 

 
ขั Uนตอนที� 7 กาํหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการ

ควบคุม 
ในการเลือกใช้กฎข้อใดในการการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ ผู้

ควบคมุกระบวนการต้องสามารถชี &แจงได้ว่าทําไมจึงเลือกใช้กฎข้อนั &นๆ  การใช้กฎที1ไมเ่หมาะสม
จะทําให้การตดัสินสภาวะของกระบวนการเกิดความผิดพลาดได้ ดงันั &นจึงจําเป็นต้องมีการกําหนด
แนวทางในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุวา่กฏแต่ละข้อนั &นสามารถใช้
กบัแผนภมิูชนิดใดได้บ้าง และกฎแตล่ะข้อนั &นควรจะใช้ตรวจจบัสาเหตพิุเศษลกัษณะใด 

 
ขั Uนตอนที� 8 กาํหนดแนวปฏบิัติเมื�อจุดพล็อตออกนอกพกิัดควบคุม 
การใช้แผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษานั &นไมไ่ด้มีการบงัคบัให้จดัทําแนวปฏิบติัเมื1อ

จดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ (Out of control action plan หรือ OCAP) ทําให้หลายแผนภูมิไม่
มีการค้นหาสาเหตหุรือแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ แผนภูมิควบคมุที1ไมมี่ 
OCAP นั &นเป็นเพียงแผนภมิูที1แสดงสภาวะของกระบวนการเทา่นั &น ดงันั &นขั &นตอนนี &จึงมี
ความสําคญั และจําเป็นต้องมกีารบงัคบัให้มีการจดัทํา OCAP สําหรับทกุแผนภูมโิดยอาจ
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ดําเนินการจดัทําควบคูไ่ปในระหวา่งการกําหนดพิกดัควบคมุทดลอง แตต้่องจดัทําให้แล้วเสร็จ
ก่อนที1จะนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ในระยะยาว 

 
ขั Uนตอนที� 9 ศึกษาความสามารถของกระบวนการ 
งานวิจัยนี &ได้กําหนดให้มีการศกึษาความสามารถของกระบวนการโดยใช้ข้อมลูชดุเดียวกบั

แผนภูมิควบคมุ เพื1อให้ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถเข้าใจถงึความผนัแปรภายในและระหว่าง
กลุม่ย่อยตลอดจนโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการเพื1อให้บรรลเุป้าหมายหลกัในการใช้แผนภูมิ
ควบคมุคือ การลดความผนัแปรของกระบวนการ ทั &งนี &สําหรับโรงงานกรณีศกึษานั &นข้อมลูที1นํามา
พลอ็ตแผนภูมิควบคมุยงัไมไ่ด้ถกูนํามาใช้ในการศกึษาความสามารถของกระบวนการ ทําให้
แผนภูมิควบคมุไม่ได้ถกูใช้เป็นเครื1องมือในการการลดความผนัแปรของกระบวนการ 

 
ขั Uนตอนที� 10 ทบทวนพกัิดควบคุม 
การกําหนดแนวทางในการทบทวนพิกดัควบคมุเป็นสิ1งที1จําเป็นในการใช้งานแผนภูมิ

ควบคมุ เพื1อรักษาประสทิธิภาพในการแยกแยะสาเหตพิุเศษออกจากสาเหตธุรรมดา ในกรณีของ
โรงงานกรณีศกึษาได้กําหนดให้ทบทวนพิกดัควบคมุเป็นรายไตรมาส หรือเมื1อกระบวนการมีการ
เปลี1ยนแปลง แตย่งัคงพบปัญหาคือการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไมมี่การระบสุาเหต ุ ทําให้
พิกดัควบคมุอาจถกูปรับเนื1องจากสาเหตพุิเศษ ทําให้แผนภูมไิม่สามารถแยกแยะสาเหตพุิเศษออก
จากสาเหตธุรรมดาได้ 

 
สรุปขั Uนตอนในการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 
โดยทั1วไปแล้วการใช้งานแผนภมิูควบคมุมกัจะเน้นไปที1การเลือกชนิดแผนภูมคิวบคมุ การ

ออกแบบแผนภมิูควบคมุ การกําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ ซึ1งเป็นเพียงการดาํเนินการในขั &นตอนที1 5-7 เท่านั &น ทั &งนี &เพื1อให้มีแผนภูมิควบคมุตาม
ข้อกําหนดของระบบประกนัคณุภาพ อยา่งไรกต็ามการดาํเนินการในลกัษณะนี &มกัจะก่อให้เกิด
ปัญหาจากการใช้งานแผนภูมิควบคมุในภายหลงั การใช้แผนภูมิควบคมุให้เกิดประสิทธิผลนั &น
จําเป็นต้องมีการดําเนินการในขั &นตอนอื1นๆ เพิ1มเตมิและดําเนินการขั &นตอนทั &งหมดอย่างบูรณาการ 
งานวิจัยนี &ได้เสนอขั &นตอน 10 ขั &นในการใช้งานแผนภมูิควบคมุ โดยมีการวางแผนและตดัสินใจใช้
แผนภูมิควบคมุอย่างเป็นระบบในขั &นตอนที1 1 แล้วจึงเตรียมความพร้อมและทําความเข้าใจในตวั
กระบวนการในขั &นตอนที1 2-4 กอ่นการเลือก ออกแบบและใช้งานแผนภูมิควบคมุในขั &นตอนที1 5-7 
จากนั &นจึงนําสารสนเทศที1ได้จากการใช้งานแผนภูมิควบคมุมาปรับปรุงกระบวนการและการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุต่อไปในขั &นตอนที1 8-10  อย่างไรกต็ามการดําเนินการในขั &นตอนที1 1-10 นี &อาจจะ
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ไม่ได้เป็นการดําเนินการแบบครั &งเดียวจบ หรือเป็นการดําเนินการตามลาํดบัขั &นตอนที1ตายตวั แต่
อาจจะต้องมีการทําซํ &าในบางขั &นตอนหลายครั &งเพื1อให้การใช้แผนภมิูควบคมุบรรลวุตัถปุระสงค์ใน
การลดความผนัแปรของกระบวนการ ทั &งนี &รายละเอียดและวิธีการในการดาํเนินงานตามขั &นตอนที1 
1-10 มีรายละเอียดตามหวัข้อที1 3.2-3.11 ดงันี & 

 
3.2 การจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ

ควบคุม 
3.2.1 ความจําเป็นในการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามเิตอร์

ในการใช้แผนภูมิควบคมุ 
 Does et al. (1997) ได้เสนอให้การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติมีการดาํเนินการเป็น
โครงการนําร่อง (Pilot Study) ทีละกระบวนการแทนที1จะดาํเนินการพร้อมๆ กนัทั &งหมด เมื1อนํา
แนวคิดนี &มาเปรียบเทียบกบัการปฏิบตัใินภาคอตุสาหกรรมจะพบว่า โรงงานอตุสาหกรรมหลายๆ 
แห่งรวมทั &งโรงงานกรณีศกึษามกีารปฏิบติัที1ตรงข้ามกบัแนวคิดนี & คือ เริ1มต้นใช้งานแผนภูมคิวบคมุ
โดยการสร้างแผนภมิูควบคุมขึ &นมาพร้อมๆ กนัเป็นจํานวนมาก เพื1อควบคมุพารามิเตอร์และ
กระบวนการหลายๆ กระบวนการไปพร้อมกนั ทั &งนี &เพราะมีการนําคอมพิวเตอร์มาช่วยในการ
คํานวณและพลอ็ตแผนภมิูควบคมุ ทําให้การสร้างหรือพลอ็ตแผนภูมิควบคมุสามารถทําได้อย่าง
สะดวกรวดเร็ว อย่างไรก็ตามข้อจํากดัในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานไม่ใช่การสร้างหรือพลอ็ต
แผนภูมิควบคมุแต่อยู่ที1ทรัพยากรอนัจํากดัในการดําเนินการเมื1อมีจดุออกนอกพิกดัควบคมุ การ
สร้างแผนภูมิควบคมุจํานวนมากโดยขาดความตระหนกัถึงทรัพยากรที1มีอยู่จะทําให้การดําเนินการ
เมื1อมีจุดออกนอกพิกดัควบคมุเป็นไปอย่างล่าช้าไมท่นัการหรือขาดประสิทธิภาพหรือไมมี่การ
ดําเนินการใดๆ เลย และในที1สดุแล้วการใช้งานแผนภูมิควบคมุจะมลีกัษณะเป็นดงัที1 Dasgupta 
(2003) ได้ระบุไว้คือ แผนภูมิควบคมุจํานวนมากถูกใช้เป็นเพียงรายงานแสดงสภาวะคณุภาพของ
กระบวนการผลิตเท่านั &น ซึ1งไม่ตรงกบัวตัถปุระสงค์หลกัในการใช้แผนภมิูควบคมุดงัที1 
Montgomery (2005: 311) ได้ระบุไว้วา่ “แผนภูมิควบคมุไมค่วรถกูใช้เป็นเพียงเครื1องมือในการ
สงัเกตความผิดปกตขิองกระบวนการเพียงเทา่นั &น แตค่วรใช้เป็นเครื1องมือในการลดความผนัแปร
ของกระบวนการอย่างตอ่เนื1อง” 

ในกระบวนการผลิตที1มีความซบัซ้อนและมขีั &นตอนการผลิตมากมายหลายขั &นตอน เพื1อให้
แน่ใจว่าการใช้งานแผนภูมิควบคมุเป็นไปอย่างมปีระสิทธิผล จงึควรดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุเป็นโครงการ (Project base) โดยจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือก
พารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุให้สอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้าและทรัพยากรที1มีอยู่ 
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3.2.2 ประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 
ในอตุสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์พารามเิตอร์ที1ต้องดําเนินการควบคมุนั &นมีเป็นจํานวนมาก 

เพื1อให้การเลือกและจดัลําดบัความสําคญัของพารามิเตอร์มีความชดัเจนและมีประสิทธิภาพ 
ผู้ วิจยัจงึได้นําแนวทางในการแบ่งประเภทของพารามิเตอร์ตามมาตรฐาน IPC-9191 มาใช้โดยแบ่ง
พารามิเตอร์สาํหรับการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติเป็น 3 ประเภท คือ 

1) พารามิเตอร์ของผลติภณัฑ์ในขั &นสดุท้าย (Final Product Parameter หรือ FPP) คือ 
ลกัษณะเชิงคณุภาพตามพิกดัข้อกําหนดหรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ที1ผลิตเสร็จสิ &นแล้วที1
ตอบสนองตอ่ความต้องการของลูกค้า 
 2) พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต (In-process Product Parameter หรือ 
IPP) คือ ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์หรือชิ &นสว่นของผลิตภณัฑ์ที1อยู่ระหวา่งการผลติหรือ
การแปรรูป 
 3) พารามิเตอร์ของกระบวนการ (Process Parameter หรือ PP) คือ ตวัแปรหรือปัจจยั
ป้อนเข้าของกระบวนการผลิตที1มีผลต่อลกัษณะเชิงคณุภาพของผลติภณัฑ์ 
 รูปที1 3.2 แสดงตวัอย่างการแบ่งประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคมุกระบวนการเชิง
สถิตขิองกระบวนการผลิตรถยนต์ ในกรณีนี &รถยนต์คือผลิตภณัฑ์ที1ผู้ผลิตส่งมอบให้กบัลกูค้าดงันั &น
ลกัษณะคณุภาพตามพิกดัข้อกําหนดหรือสมรรถนะของรถยนต์ เช่น แรงม้า, อตัราเร่ง, ความเรียบ
ของการพ่นสี ฯลฯ ก็คอื FPP (Zn) ซึ1งผู้ผลิตจะต้องดาํเนินการควบคมุเพื1อตอบสนองตอ่ความ
ต้องการของลกูค้า 
 รถยนต์ 1 คนัจะประกอบไปด้วยชิ &นสว่นจํานวนมาก ชิ &นสว่นเหลา่นี &ถือเป็นสว่นหนึ1งของ
ผลิตภณัฑ์ เช่น เครื1องยนต์ ลกัษณะคณุภาพของเครื1องยนต์ที1อยูร่ะหว่างกระบวนการผลิต เช่น 
ขนาดความกว้างของกระบอกลกูสบู ความหนาของฝาสบู ฯลฯ ถือเป็น IPP (Yn) ซึ1งพารามเิตอร์
เหลา่นี &จะมีความสมัพนัธ์กบั FPP (Zn) เช่น แรงม้า, อตัราเร่งของรถยนต์ เป็นต้น การควบคมุการ
ผลิตให้ความกว้างของกระบอกลกูสบูเป็นไปตามพิกดัข้อกําหนด จําเป็นต้องควบคมุ PP (Xn) เช่น 
ความเร็วรอบ, ตําแหน่ง, หรือความลกึของการเจียรผิวโลหะด้วยเครื1องเจียรเป็นต้น 
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Z1 Z2 …. Zn

กระบวนการ
A

กระบวนการ 
B

การทดสอบ
ผลิตภัณฑ์

การส่งมอบ

พารามิเตอร์ของกระบวนการ (X)

พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต (Y)

X1 X2 …. Xn

Y1

Y2

….

Yn

พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์
ในขั�นสุดท้าย (Z)

ลูกค้า…

 
รูปที1 3.2 ประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 

  
 หากพิจารณาประสิทธิผลของการควบคมุกระบวนการแล้วการควบคมุกระบวนการผ่าน 
FPP จะมีประสิทธิผลน้อยที1สดุ เนื1องจากการดาํเนินการแก้ไขปัญหาจะเกิดขึ &นก็ต่อเมื1อมีการรับรู้
ถงึความผิดปกติที1เกิดขึ &นกบัผลติภณัฑ์ในขั &นสดุท้ายแล้วเท่านั &น นอกจากนี &การค้นหาสาเหตขุอง
ความผิดปกติจะมีความยากลําบากและใช้เวลานาน เพราะปัจจยัที1มีผลต่อลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ในขั &นสดุท้ายนั &นมกัจะมีอยู่เป็นจํานวนมากและอาจจะเกิดจากกระบวนการผลิตก่อน
หน้าหลายกระบวนการ ทําให้ต้องใช้เวลานานก่อนที1จะค้นพบสาเหตขุองปัญหา 

ในเชิงอดุมคติของการควบคุมกระบวนการ การควบคมุกระบวนการผ่าน PP ที1มี
ความสมัพนัธ์โดยตรงกบั IPP และ FPP จะเป็นการควบคมุที1มีประสิทธิผลมากที1สดุ เพราะเป็นการ
ควบคมุปัจจยัที1มีผลโดยตรงตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ ทําให้สามารถตอบสนองและแก้ไข
ปัญหาได้รวดเร็วกว่าและอาจจะสามารถแก้ไขปัญหาได้ก่อนที1ความผิดปกติจะเกิดขึ &นกบั
ผลิตภณัฑ์ ทั &งนี &ประสิทธิผลจากการควบคมุกระบวนการผ่าน PP จะเกิดขึ &นได้จําเป็นต้องอาศยั
ความรู้และความเข้าใจถึงความสมัพนัธ์ระหว่าง PP ที1มตี่อ IPP และ FPP โดยอาศยัความรู้
ทางด้านวิศวกรรมและเครื1องมอืทางสถิติ 
 Montgomery (2005: 312) ได้กล่าวถงึพฒันาการในการใช้งานแผนภูมิควบคมุวา่ “ใน
ตอนเริ1มต้นใช้แผนภูมิควบคมุ เราจะพบว่าแผนภูมิควบคมุสว่นใหญ่จะถกูใช้กบัผลิตภณัฑ์ในขั &น
สดุท้ายหรือผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลติ เมื1อเรามีความรู้เกี1ยวกบักระบวนการมากขึ &น แผนภมิู
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ควบคมุเหลา่นี &จะถกูแทนที1ด้วยแผนภมิูควบคมุของกระบวนการก่อนหน้าโดยเป็นการควบคมุที1
พารามิเตอร์ของกระบวนการ” หรือโดยสรุปคือ ยิ1งสามารถควบคมุกระบวนการก่อนหน้าได้เท่าไรก็
ยิ1งดี ทั &งนี &สามารถรวมไปถงึการควบคมุกระบวนการของผู้สง่มอบด้วยก็ได้ 
 

3.2.3 ขั &นตอนในการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการ
ใช้แผนภูมิควบคมุ 

จากการแบ่งประเภทของพารามิเตอร์เป็น FPP, IPP และ PP จะเห็นวา่การเลือกประเภท
ของพารามิเตอร์ในการใช้แผนภมิูควบคมุจะมีความสอดคล้องกบัพฒันาการในการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุตามที1 Montgomery (2005) กลา่วไว้ คอื พฒันาจากการควบคมุ FPP ไปสู ่ IPP และ PP 
ตามลาํดบั ดงันั &นผู้ วิจยัจงึได้กําหนดขั &นตอนในการจดัลําดบัความสาํคญัของกระบวนการและ
เลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุตามลําดบัพฒันาการของพารามิเตอร์ในการใช้แผนภมิู
ควบคมุ โดยแบ่งเป็น 4 ขั &นตอนดงัรูปที1 3.3 
 

ขัUนตอนที� 1 จัดลาํดบัความสาํคัญของพารามิเตอร์
ของผลิตภัณฑ์ในขั&นสุดท้าย

ขัUนตอนที� 2 จัดลาํดบัของกระบวนการในการศกึษา
ความสัมพันธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แต่ละประเภท

ขัUนตอนที� 3 ศึกษากระบวนการเพื1อหาความสัมพันธ์
ระหวา่งพารามิเตอร์แต่ละประเภท

ขัUนตอนที� 4 เลอืกพารามิเตอร์ในการใช้งาน
แผนภูมิควบคุม

 
รูปที1 3.3 ขั &นตอนในการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและ 

เลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมคิวบคมุ 
 

รายละเอียดของวิธีการตามขั &นตอนที1 1-4 มีดงันี & 
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 ขั Uนตอนที� 1 จัดลําดับความสําคัญของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขั Uนสุดท้าย 
 ผลิตภณัฑ์ที1มีความซบัซ้อนและมีชิ &นสว่นย่อยจํานวนมากมกัจะมี FPP ตามข้อกําหนด
เฉพาะเป็นจํานวนมากเช่นกนั การกําหนดระดบัความสําคญัของพารามเิตอร์จะช่วยให้การ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุเป็นไปอย่างมีขั &นตอนและสอดคล้องกบัทรัพยากรที1มีอยู่ และทํา
ให้มั1นใจได้วา่พารามิเตอร์ที1มีความสําคญัที1สดุจะได้รับการควบคมุก่อน 

งานวิจัยนี &ได้นําแนวคิดจาก Xie M., Goh และ Xie W. (1995: 260-261) และ Goh, Xie 
M., และ Xie W. (1998: 67-68) ในสว่นของการกําหนดค่าความวิกฤติเชิงเทคนิค (Technical 
criticality) และความวิกฤตเิชิงสถิต ิ(Statistical criticality) มาปรับใช้ในการจดัลาํดบัความสําคญั
ของ FPP โดยใช้การกําหนดค่าความวิกฤติเชิงเทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤตเิชิง
สถิต ิ (Statistical criticality) เป็นตวักําหนดคา่ระดบัความสําคญัของ FPP เพื1อจดัลําดบั
ความสําคญัของ FPP ก่อนที1จะพิจารณา IPP และ PP ที1เกี1ยวข้องในขั &นตอนถดัไป 

การกําหนดระดบัความสําคญัของ FPP นั &นพิจารณาจาก 2 ปัจจยั คือ ความวิกฤตเิชิง
เทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤตเิชิงสถิติ (Statistical criticality) การพิจารณาว่า 
FPP ใดๆ มีความวิกฤติเชิงเทคนิคมากหรือน้อยจะพิจารณาจาก ระดบัของผลกระทบของ FPP ที1มี
ผลตอ่การทํางาน (Function) ความนา่เชื1อถือ (Reliability) หรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ที1
ตอบสนองกบัความต้องการของลกูค้า โดยแบ่งคา่ความวิกฤติเชิงเทคนิคออกเป็น 5 ระดบั คือ 1 = 
ตํ1า 2 = คอ่นข้างตํ1า 3 = ปานกลาง 4 = คอ่นข้างสงู 5 = สงู การกําหนดคา่ความวิกฤติเชิงเทคนิค
ของ FPP ใดๆ จําเป็นต้องอาศยัความรู้เชิงวิศวกรรมที1มีตอ่ตวัผลิตภณัฑ์และเสียงของลกูค้า 
(Voice of Customer หรือ VOC) ดงันั &นการกําหนดค่าความวิกฤตเิชิงเทคนิคของ FPP จึงควร
ดําเนินการเป็นทีม ซึ1งประกอบด้วยวิศวกรและผู้ เชี1ยวชาญจากฝ่ายตา่งๆ ที1เกี1ยวข้อง เช่น ฝ่าย
ออกแบบ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายคณุภาพ ฝ่ายผลิต และลกูค้า 

สว่นการพิจารณาคา่ความวิกฤติเชิงสถิติของพารามเิตอร์ใดๆ จะพิจารณาจากระดบัของ
ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการคือคา่ Z-Score หรือสดัสว่นของเสียที1เกิดขึ &นจาก
พารามิเตอร์นั &นๆ ในหน่วย DPPM (Defect part per million) ตามตารางที1 3.1 ซึ1งแสดงแนวทาง
เบื &องต้นในการกําหนดระดบัความวิกฤติเชิงสถิติของ FPP 
 

ตารางที1 3.1 การแบ่งระดบัความวิกฤติเชิงสถิติตามดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ 
หรือสดัสว่นของเสีย 
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ในบางกรณีการแบ่งระดบัความวิกฤติเชิงสถิติตามตารางที1 3.1 อาจจะไมส่ามารถแสดงให้

เห็นถงึนยัสําคญัของความแตกตา่งได้เช่น หากทกุ FPP มีสดัส่วนของเสียอยู่ในช่วง 6210 DPPM 
ถงึ 66811DPPM คา่ความวิกฤตเิชิงสถิตขิองทกุพารามิเตอร์ก็จะมีคา่เท่ากนัหมด ทําให้ไม่สามารถ
แบ่งระดบัความวิกฤติเชิงสถิตขิองพารามิเตอร์เหลา่นี &ได้ ทั &งๆ ที1ความแตกตา่งนี &อาจจะมีนยัสําคญั
ตอ่ผู้ควบคมุการผลิตหรือลกูค้า ในกรณีเช่นนี &ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถที1จะปรับเปลี1ยนการ
แบ่งระดบัความวิกฤติเชิงสถิตใิหมเ่พื1อให้สามารถแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างอย่างมีนยัสําคญั
ได้ ทั &งนี &ระดบัความวิกฤติเชิงสถิติใหมนี่ &พงึได้รับความเห็นชอบจากทีมงานและลกูค้าก่อนนํามาใช้
งาน  

ระดบัความสาํคญัของ FPP จะเป็นผลรวมของระดบัความวิกฤติเชิงสถิติและระดบัความ
วิกฤติเชิงเทคนิค ดงัรูปที1 3.4 คือ หากพารามิเตอร์หนึ1งมรีะดบัความวิกฤติเท่ากบั 3 และระดบั
ความวิกฤตเิชิงเทคนิคอยู่ที1 4 จะได้ระดบัความสําคญัของ FPP คือ 7 คา่ระดบัความสาํคญันี &จะ
เป็นสารสนเทศสําหรับการจดัลําดบัก่อนและหลงัของ FPP ที1ต้องดําเนินการควบคมุ 

 

ความวิกฤติเชิงสถิติ

ความวิกฤติเชิงเทคนิค

ต&ํา สูง

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5  
รูปที1 3.4 การกําหนดระดบัความสําคญัของพารามเิตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขั &นสดุท้าย 

 
 ขั Uนตอนที� 2 จัดลําดับความสําคัญของกระบวนการ 
 การใช้แผนภูมิควบคมุกบั FPP เพียงอย่างเดียวจะให้ประสิทธิผลน้อยกว่าการควบคมุ PP 
หรือ IPP ดงันั &นผู้ควบคมุการผลิตจงึควรพิจารณาความเป็นไปได้ในการควบคมุ IPP หรือ PP แทน
การควบคมุ FPP การควบคมุ IPP และ PP นั &นจะต้องทราบถงึความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP 
และ PP จึงจําเป็นต้องมีการศกึษากระบวนการที1เกี1ยวข้อง อย่างไรก็ตามโดยทั1วไปแล้วการศกึษา
กระบวนการนั &นไมส่ามารถที1จะทําพร้อมๆ กนัได้ทกุกระบวนการเพราะทรัพยากรที1ต้องใช้มอียู่
อย่างจํากดั ดงันั &นจึงต้องมีการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการที1จะศกึษาความสมัพนัธ์
ระหว่าง FPP กบั IPP และ PP 
 แผนผงัเมทริกซ์ดงัรูปที1 3.5 เป็นเครื1องมือที1นํามาใช้ในการจดัลาํดบัความสําคญัของ
กระบวนการ โดยการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งกระบวนการกบั FPP และระดบัความสําคญั
ของ FPP 
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ขั &นตอนในการจดัทําแผนผงัเมทริกซ์มีดงันี & 
1) นํา FPP และคา่ระดบัความสําคญัของพารามิเตอร์ที1ได้จากการดําเนินการตาม

หวัข้อ 3.1 ใสล่งในส่วนที1 1 และ 2 ของแผนผงัเมทริกซ์ (รูปที1 3.5 สว่นที1 1 และ 2) ตามลาํดบั 
2) ระบกุระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ลงในสว่นที1 3 ของแผนผงัเมทริกซ์ (รูปที1 3.5 

สว่นที1 3) 
3) กําหนดคา่ความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการกบั FPP ลงในสว่นที1 4 ของแผนผงั

เมทริกซ์ (รูปที1 3.5 สว่นที1 4) โดยนําเกณฑ์ในการให้คะแนนของ Silverstein (2005) มาใช้ 
 
คา่ 0 = กระบวนการไม่มีความสมัพนัธ์กบั FPP 

1 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเลก็น้อย 
4 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบั 

ปานกลาง 
9 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 

 
4) คํานวณและบนัทกึคะแนนรวมของกระบวนการลงในสว่นที1 5 ของแผนผงัเมทริกซ์ 

(รูปที1 3.5 สว่นที1 5) โดยคะแนนรวมของกระบวนการสามารถคํานวณได้ดงันี & 
 
ถ้ากําหนดให้ Zi =  คะแนนรวมของกระบวนการ i 
 yj =  คา่ระดบัความสาํคญัของ FPP j 

xij =  คา่ความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการ i กบั คา่ระดบัความสําคญัของ FPP j 
 

แล้ว    ∑
=

=
m

j
ijji xyZ

1

   สําหรับ i = 1,2,…,n 

  
เช่น จากรูปที1 3.5 คะแนนรวมของกระบวนการที1 2 = (5x4) + (8x9) + (9x4) = 128 
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คา่ระดบัความสาํคญัของพารามเิตอร์
ของผลติภณัฑใ์นข ั<นสดุทา้ย

3 5 8 3 9 2 4 5 3 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

 พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ A

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ B

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ C

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์D

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ E

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ F

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ G

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ H

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ I

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ J

รวม
กระบวนการ

1 กระบวนการที	 1 1 3
2 กระบวนการที	 2 4 9 4 128
3 กระบวนการที	 3 4 4 9 4 1 9 1 9 211
4 กระบวนการที	 4 9 5 67
5 กระบวนการที	 5 4 9 1 9 1 130
6 กระบวนการที	 6 1 9 44
7 กระบวนการที	 7 1 1 6
8 กระบวนการที	 8 0
9 กระบวนการที	 9 9 9 1 68

10 กระบวนการที	 10 4 12

แผนผังเมทริกซ์

  
0 = ไมม่ีความสมัพนัธ,์   1 = มีความสัมพันธ์เลก็น้อย,  4 = มีความสมัพันธ์ปานกลาง,   9 = มีความสัมพันธม์าก  

รูปที1 3.5 แผนผงัเมทริกซ์สาํหรับการพิจารณาความสมัพันธ์ของกระบวนการ 
กบัพารามเิตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขั &นสดุท้าย 

 
 ผลลพัธ์ที1ได้จากการจดัทําแผนผงัเมทริกซ์จะถกูนํามาใช้จดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการที1จะศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง FPP กบั IPP และ PP โดยมีวิธีในการพิจารณา 2 วิธี
คือ 

1) พิจารณาโดยการมุง่เน้นทีละพารามิเตอร์ โดยพิจารณาจาก FPP ที1มีคา่ระดบั
ความสําคญัสงูที1สดุ แล้วจดัลาํดบัการศกึษากระบวนการตามระดบัความสมัพนัธ์ของกระบวนการ
กบั FPP นั &น คือ ศกึษากระบวนการที1มีความสมัพนัธ์มากก่อนแล้วจึงศกึษากระบวนการที1มี
ความสมัพนัธ์ปานกลางหรือมคีวามสมัพนัธ์เลก็น้อยไปตามลําดบั เช่น จากแผนผงัเมทริกซ์ดงัรูปที1 
3.5 FPP E มีคา่ระดบัความสําคญัสงูที1สดุ (ดรููปที1 3.5 สว่นที1 1 และ 2) ดงันั &นกระบวนการที1 5 ซึ1งมี
ความสมัพนัธ์มากกบัพารามิเตอร์นี &จงึเป็นกระบวนการที1ควรนํามาศกึษาเป็นลําดบัแรก แล้วจึง
ศกึษากระบวนการที1 2 ซึ1งมีความสมัพนัธ์ปานกลางเป็นลําดบัถดัไป ทั &งนี &ความจําเป็นในการศกึษา
กระบวนการที1 2 ในลําดบัถดัไปนั &นขึ &นอยู่กบัผลการศกึษากระบวนการที1 5 คือ หากการควบคมุ  
IPP หรือ PP ของกระบวนการที1 5 สามารถควบคมุ FPP E ได้ตามเป้าหมาย ก็ควรที1จะศกึษา
กระบวนการที1มีความสมัพนัธ์กบั FPP ซึ1งมีคา่ระดบัความสําคญัในลําดบัถดัไป เช่น FPP C หรือ 
FPP J เป็นต้น แล้วจึงค่อยมาพิจารณาศกึษากระบวนการที1 2 เพื1อให้การควบคมุพฒันาไปยงั
กระบวนการต้นนํ &ายิ1งขึ &นในภายหลงั โดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ซึ1งได้มีการทบทวนคา่ระดบั

5
4

3

2

1
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ความสําคญัของ FPP เป็นเครื1องมือ เพราะคา่ความวิกฤติเชิงสถิตินั &นอาจมีการเปลี1ยนแปลงไป
เนื1องจากมีการควบคมุและปรับปรุงกระบวนการ แตห่ากการควบคุม  IPP หรือ PP ของ
กระบวนการที1 5 ยงัไมเ่พียงพอที1จะบรรลเุป้าหมาย ก็ควรที1จะศกึษากระบวนการที1 2 เป็นลําดบั
ถดัไป ข้อดีของวิธีการนี &คอื สามารถมั1นใจได้ว่าการศกึษากระบวนการเพื1อควบคมุ IPP หรือ PP จะ
เป็นไปตามลําดบัความสําคญัของ FPP อย่างไรก็ตามวิธีการนี &มีข้อด้อยคอื ในกรณีที1มี FPP 
จํานวนมาก โอกาสที1 FPP หลายตวัจะมีคา่ระดบัความสาํคญัเทา่กนัก็จะเพิ1มขึ &น หาก FPP หลาย
ตวัมีคา่ระดบัความสําคญัเท่ากันแล้ว การจดัลําดบัการศกึษากระบวนการก็จะไม่มคีวามชดัเจนวา่
ควรจะเลือกศกึษากระบวนการใดก่อน นอกจากนี &การศกึษาแบบมุง่เน้นทีละพารามเิตอร์ จะช้า
กวา่การศกึษาแบบมุง่เน้นที1กระบวนการ เพราะการศกึษาแบบมุง่เน้นที1กระบวนการนั &นเป็นการ
พิจารณา FPP หลายตวัที1มีความสมัพนัธ์กบั IPP หรือ PP ของกระบวนการไปพร้อมกนั 

2) พิจารณาโดยการมุง่เน้นที1กระบวนการ โดยใช้คะแนนรวมของกระบวนการเป็น
สารสนเทศสําหรับจดัลําดบัความสาํคญัของกระบวนการที1จะศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง FPP กบั 
IPP และ PP โดยกระบวนการที1มีคะแนนรวมสงูควรได้รับการศกึษากอ่น เพราะคะแนนที1สงูมกัจะ
เกิดจากการที1กระบวนการเหลา่นี &มีความสมัพนัธ์มากกบั FPP ที1มคีวามสําคญัสงู เช่น จากรูปที1 
3.5 กระบวนการที1 3 เป็นกระบวนการที1มีคะแนนสงูสดุ (ดรููปที1 3.5 สว่นที1 3 และ 5) จึงควรได้รับ
การศกึษากอ่น แล้วจึงศกึษากระบวนการที1มีคะแนนรวมรองลงไปคือ กระบวนการที1 2, 5 และ
กระบวนการอื1นๆ ตามลาํดบัจนสามารถบ่งชี &ความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP ทกุตวัที1มีผลต่อความพึง
พอใจของลกูค้ากบั IPP และ PP ได้ ทั &งนี &จํานวนกระบวนการที1จะดําเนินการศกึษาในแตล่ะ
ช่วงเวลานั &นขึ &นอยู่กบัปริมาณทรัพยากรที1มีอยู่ ข้อดีของวิธีการนี &คอื การศกึษาความสมัพนัธ์
ระหว่าง FPP กบั IPP และ PP จะมีความรวดเร็วเพราะเป็นการศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP 
หลายๆ ตวัที1มีตอ่ IPP หรือ PP ของกระบวนการหนึ1งๆ ไปพร้อมๆ กนั แตวิ่ธีการนี &ก็มีข้อด้อยคือ 
FPP ที1มีความสําคญัสงูมีโอกาสที1จะได้รับการศกึษาความสมัพนัธ์กบั IPP และ PP ที1เกี1ยวข้อง ช้า
กวา่ FPP ที1มีความสําคญัน้อยกวา่ คือหาก FPP มีคา่ระดบัความสําคญัสงูแตก่ระบวนการที1มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP นี &มีความสมัพนัธ์กบั FPP อื1นๆ น้อย ก็อาจจะทําให้กระบวนการนี &ได้รับ
การศกึษาช้ากวา่ กระบวนการอื1นที1ไม่ได้มีความสมัพนัธ์กบั FPP นี & แต่มคีวามสมัพนัธ์กบั FPP 
อื1นๆ จํานวนมาก เช่น จากแผนผงัเมทริกซ์ในรูปที1 3.5 แม้วา่ FPP E จะมีความสําคญัมากที1สดุ แต่
เมื1อพิจารณาจากคะแนนรวมของกระบวนการแล้ว  กระบวนการที1 3 ซึ1งไม่มีความสมัพนัธ์กบั FPP 
E จะได้รับการศกึษาก่อนกระบวนการที1 5 

การเลือกวิธีในการพิจารณาจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการนั &นขึ &นอยู่กบัความ
เหมาะสมในการใช้งาน เช่น ในกรณีที1มี FPP จํานวนน้อยและมกีระบวนการที1มีความสมัพนัธ์กบั 
FPP จํานวนไม่มาก ก็ควรใช้การพิจารณาแบบมุ่งเน้นทีละพารามิเตอร์เพราะการศกึษา
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กระบวนการจะเป็นไปตามลาํดบัความสาํคญัของ FPP แตห่าก FPP มีจํานวนมากก็ควรใช้การ
พิจารณาโดยมุ่งเน้นที1กระบวนการเพราะจะเป็นการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP หลายตวั
กบั IPP หรือ PP ไปพร้อมกนั 
 

ขั Uนตอนที� 3 ศึกษากระบวนการเพื�อหาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละ
ประเภท 
 เมื1อทราบลาํดบัความสาํคญัของกระบวนการที1จะศกึษาแล้ว ผู้ควบคุมการผลิตจําเป็นต้อง
ศกึษากระบวนการเพื1อบ่งชี &และหาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP และ PP การบ่งชี &และหา
ความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์เหล่านี &สามารถทําได้โดยอาศยัการศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง
สาเหตแุละผลลพัธ์ (Cause and effect) เช่น กําหนดให้ IPP เป็นสาเหตหุรือตวัแปรอิสระ 
(Independent variables) และ FPP เป็นผลลพัธ์หรือตวัแปรตาม (Dependent variables) หรือ
ในอีกกรณีคือ PP เป็นสาเหตหุรือตวัแปรอิสระและ IPP หรือ FPP เป็นผลลพัธ์หรือตวัแปรตาม 
การศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตแุละผลลพัธ์หรือความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปรอิสระและตวั
แปรตาม สามารถกระทําได้หลายวิธี เช่น การบ่งชี &ความสมัพนัธ์โดยใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรม
หรือทฤษฎีทางวิทยาศาสตร์ การวิเคราห์ความล้มเหลว (Failure analysis) การวิเคราะห์สาเหตุ
และผลลพัธ์โดยใช้แผนภูมิสาเหตแุละผลลพัธ์ (Cause and Effect diagram) การวิเคราะห์อาการ
ขดัข้องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) การออกแบบการทดลอง 
(Design of Experiment) การวิเคราะห์ข้อมลูที1มีอยู่แล้วด้วยการวิเคราะห์ความถดถอยพหคุณู 
(Multiple Regression) ฯลฯ ทั &งนี &การจะใช้วิธีการใดในการวิเคราะห์สาเหตแุละผลลพัธ์นั &นไมมี่
กฎเกณฑ์ที1ตายตวัวา่จะต้องใช้วิธีใดวิธีหนึ1งเสมอ 
 จากรูปที1 3.5 เมื1อพิจารณาโดยการมุง่เน้นที1กระบวนการ กระบวนการที1 3 เป็น
กระบวนการที1มีคะแนนสงูสดุจงึถกูนํามาศกึษาก่อนกระบวนการอื1นๆ จากการศกึษาความสมัพนัธ์
ระหว่างสาเหตแุละผลลพัธ์ทําให้สามารถบ่งชี &ความสมัพนัธ์ระหวา่ง PP และ IPP กบั FPP ได้ดงัรูป
ที1 3.6 
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FPP B

FPP C

FPP D

FPP F

FPP H

FPP J

PP 1 

PP 2

PP 3

PP 4

IPP ก

IPP ข

IPP ค

FPPIPPPP

 
รูปที1 3.6 ความสมัพนัธ์ระหว่าง PP และ IPP ของกระบวนการที1 3 กบั FPP 

 
 ขั Uนตอนที� 4 เลือกพารามิเตอร์ในการใช้งานแผนภูมิควบคุม 

จากการดาํเนินการในขั &นตอนที1 1, 2 และ 3 ทําให้ได้ลําดบัความสําคญัของ FPP ลําดบั
ของกระบวนการในการศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่างพารามเิตอร์แตล่ะประเภท ตลอดจน IPP และ 
PP ที1มีความสมัพันธ์กบั FPP ตามลําดบั โดยผลลพัธ์จากขั &นตอนที1 1-3 นี &จะมีความเชื1อมโยงกนั
เพื1อให้การใช้แผนภมิูควบคุมมีความสอดคล้องกนั การดําเนินการในขั &นตอนที1 4 นี &คอื การนํา
ผลลพัธ์จากขั &นตอนที1 1-3 มาพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ที1จะนําไปควบคมุด้วยแผนภูมคิวบคมุ 
โดยมีแนวทางในการเลือกคือ  

ในตอนเริ1มต้นของการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุหากยงัไมส่ามารถระบุ
ความสมัพนัธ์ในเชิงสาเหตแุละผลลพัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP หรือ PP ได้ ก็จําเป็นต้องใช้แผนภมิู
ควบคมุกบั FPP แตถ้่าสามารถระบคุวามสมัพนัธ์ในเชิงสาเหตแุละผลลพัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP 
หรือ PP ได้ ก็สามารถใช้แผนภูมิควบคมุกบั IPP หรือ PP ควบคูไ่ปกบัแผนภมิูควบคมุ FPP และ
หากการควบคมุ FPP สามารถทดแทนได้ด้วยการควบคุม IPP หรือ PP ก็สามารถที1จะยกเลกิ
แผนภูมิควบคมุ FPP ได้ หรือหากการควบคมุ IPP สามารถทดแทนได้ด้วยการควบคมุ PP ก็
สามารถที1จะยกเลิกแผนภมิูควบคมุ IPP ได้ 

แนวทางในการเลอืกพารามิเตอร์สําหรับการใช้แผนภูมิควบคมุสามารถสรุปได้ดงัรูปที1 3.7 
 



43 
 

 

บ่งชี�  IPP

ควบคุม IPP

ควบคุม FPP
ไมไ่ด้ ไม่ได้

ควบคุม IPP และ PP

ควบคุม PP

ได้

ไมไ่ด้

ควบคุม FPP และ IPP

บง่ชี�  PP

ไมไ่ด้

ควบคุม FPP และ PP
ไม่ได้

ได้

ได้

ไม่ได้

ได้

ได้

ใช ้PP ควบคุม
แทน IPP

ได้

ควบคุม PP
ได้

ไม่ได้

ไมไ่ด้

ได้

บ่งชี�  FPP

ควบคุม FPP และ PP

ควบคุม FPP, IPP และ PP

บ่งชี�  PP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้IPP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

 
รูปที1 3.7 แนวทางในการเลอืกพารามิเตอร์ที1จะนําไปควบคมุด้วยแผนภมิูควบคมุ 

 
เมื1อนําความสมัพนัธ์ระหวา่ง PP และ IPP กบั FPP ของกระบวนการที1 3 (ดรููปที1 3.6) มา

พิจารณาเลือกพารามิเตอร์สําหรับการใช้แผนภูมคิวบคมุตามแนวทางในรูปที1 3.7 สามารถสรุปได้
ดงันี & 

- หากการควบคมุ IPP ก หรือการควบคมุ IPP ก ร่วมกบั PP 1 และ 2 สามารถทดแทน
การควบคมุ FPP B หรือ C ได้กไ็ม่มีความจําเป็นที1จะดําเนินการควบคมุ FPP B หรือ C  



44 
 

 

- หากการควบคมุ IPP ข หรือการควบคมุ IPP ข ร่วมกบั PP 1 สามารถทดแทนการ
ควบคมุ FPP F ได้กไ็มจํ่าเป็นต้องควบคมุ FPP F  

- หากการควบคมุ IPP ค หรือการควบคมุ IPP ค ร่วมกบั PP 2 และ 3 สามารถทดแทน
การควบคมุ FPP D หรือ H ได้กไ็มจํ่าเป็นต้องควบคมุ FPP D หรือ H 

- หากการควบคมุ PP 1, 2, และ 3 สามารถทดแทนการควบคมุ IPP ก, ข, หรือ ค ได้กไ็ม่
จําเป็นต้องควบคุม IPP ตวันั &นๆ 

- หากการควบคมุ PP 4 ทดแทนการควบคมุ FPP ได้กไ็มจํ่าเป็นต้องควบคมุ FPP J 
 

ในบางกรณีการทดแทนการควบคมุ FPP จะยงัไมส่ามารถทําได้ด้วยการควบคมุ IPP หรือ 
PP ในกระบวนการใดกระบวนการหนึ1ง แตจํ่าเป็นต้องควบคมุ IPP และ PP ที1เกี1ยวข้องในหลาย
กระบวนการจึงจะสามารถทดแทนการควบคมุ FPP ได้ เช่น ภายหลงัจากที1ได้ศกึษากระบวนการที1 
3 แล้วผู้ควบคมุกระบวนการได้ศกึษากระบวนการที1มีความสาํคญัในลําดบัถดัไปคือกระบวนการที1 
5 และกระบวนการที1 2 ทําให้ทราบความสมัพนัธ์ระหว่าง IPP และ PP ของทั &งสองกระบวนการกบั 
FPP E ดงัรูปที1 3.8 

 

FPP EIPP ง

IPP จ

IPP ฉPP 5

PP 6

กระบวนการ 2

กระบวนการ 5

FPPIPPPP

 
รูปที1 3.8 ความสมัพนัธ์ระหว่างIPP และ PP ของกระบวนการที1 2 และ 5 กบั FPP E 

 
จากรูปที1 3.8 IPP ของกระบวนการที1 2 ที1มีความสมัพันธ์กบั FPP E คือ IPP ง และ จ 

อย่างไรก็ตามกระบวนการที1 2 นี &ไม่มีการปรับตั &งพารามิเตอร์ของกระบวนการจึงไมส่ามารถใช้
แผนภูมิควบคมุที1 PP ได้ ซึ1งกรณีเช่นนี & มกัจะพบในกระบวนการที1เป็นการตรวจสอบ เช่น ใน
กระบวนการตรวจสอบขนาดของวตัถดุบิด้วยไมโครมิเตอร์ ขนาดของวตัถุดบิที1ได้รับจากผู้สง่มอบ
เป็น IPP ที1มผีลตอ่ FPP ในกรณีนี &ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถทําได้เพียงการวดัคา่ IPP คือ 
ขนาดของวดัถุดบิเท่านั &น แตไ่มส่ามารถปรับตั &ง PP เพื1อให้ได้ขนาดของวตัถุดิบที1ต้องการได้  
เนื1องจากขนาดของวตัถดุิบนั &นได้ถกูกําหนดขึ &นมาก่อนหน้านี &แล้วจากกระบวนการผลิตของผู้ส่ง
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มอบ สําหรับกระบวนการที1 5 IPP และ PP ที1มคีวามสมัพนัธ์กบั FPP E คือ IPP ฉ และ PP 5 และ 
6 ในกรณีนี &การควบคมุ IPP และ PP ในกระบวนการใดกระบวนการหนึ1งไม่สามารถทดแทนการ
ควบคมุ FPP E ได้ แตก่ารควบคมุ FPP E นี &สามารถทดแทนได้โดยการควบคมุ IPP และ PP ของ
ทั &งสองกระบวนการ 

ข้อสงัเกตจากการดาํเนินการในขั &นตอนที1 1-4 มีดงันี & 
ในกรณีที1ความรู้ความเข้าใจในผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการยงัมีน้อย เช่น กรณีผลิตภณัฑ์

ใหมห่รือกระบวนการใหม ่ การจดัลําดบัความสําคญัและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ
ควบคมุอาจจะดาํเนินการเพียงขั &นตอนที1 1 ก็ได้ คือ เลือก FPP ที1จะดาํเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ เมื1อความเข้าใจในผลิตภณัฑ์และกระบวนการมีมากขึ &น ก็ควรที1จะดําเนินการในขั &นตอนที1 
2 ถงึ 4 เพื1อระบุความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP และ PP อนัเป็นการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ใน
กระบวนการต้นนํ &ายิ1งขึ &นและเป็นการควบคมุปัจจยัที1มผีลโดยตรงต่อลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ซึ1งสอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้าและช่วยให้การตอบสนองและแก้ไขปัญหาได้
รวดเร็วยิ1งขึ &น นอกจากนี &ยงัช่วยป้องกนัการสร้างแผนภูมิควบคมุที1ซํ &าซ้อนทําให้การใช้ทรัพยากรใน
การควบคมุกระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ &น 

 
สรุปการเลือกและจดัลําดบัความสําคญัของพารามิเตอร์ในการประยกุต์ใช้แผนภูมิควบคมุ 

 งานวิจัยนี &ได้เสนอวิธีการเลอืกและจดัลาํดบัความสําคญัของพารามิเตอร์ในการ
ประยกุต์ใช้แผนภูมิควบคมุ โดยแบ่งเป็น 4 ขั &นตอนตามพฒันาการในการควบคมุกระบวนการจาก 
FPP ไปสู ่IPP และ PP ดงันี & 

ขั &นตอนที1 1 จดัลาํดบัความสาํคญัของพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขั &นสดุท้ายโดย
พิจารณาจากคา่ความสําคญัของ FPP ซึ1งเป็นผลรวมจากคา่ความวิกฤติเชิงเทคนิคและความ
วิกฤติเชิงสถิติ  

ขั &นตอนที1 2 จดัลาํดบัความสําคญัของกระบวนการโดยพิจารณาจากความสมัพนัธ์ของ
กระบวนการกบั FPP ที1ได้จากขั &นตอนที1 1 โดยใช้แผนผงัเมทริกซ์เป็นเครื1องมือ  

ขั &นตอนที1 3 ศกึษากระบวนการเพื1อหาความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แตล่ะประเภท
โดยการศกึษาความสมัพนัธ์เชิงสาเหตแุละผลลพัธ์ระหวา่ง IPP และ PP กบั FPP 

ขั &นตอนที1 4 เลือกพารามิเตอร์ในการใช้งานแผนภมิูควบคมุ โดยแนวทางในการเลือกจะ
พิจารณาจากการทดแทนกนัได้ในการควบคมุระหว่าง FPP, IPP และ PP 
 ประโยชน์จากการดําเนินการเลือกและจดัลําดบัความสาํคญัของพารามิเตอร์ตามขั &นตอน
ที1 1-4 คอื 
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- ทําให้มั1นใจว่าแผนภูมิควบคมุได้ถูกใช้ในการควบคมุพารามิเตอร์ที1มีความสาํคญัและ
สอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้า 

- ทําให้การใช้ทรัพยากรในการควบคมุกระบวนการด้วยแผนภมิูควบคมุเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยการมุง่เน้นที1พารามิเตอร์ที1มคีวามสําคญัและสอดคล้องกบัความต้องการของ
ลกูค้า 

- ป้องกนัความซํ &าซ้อนในการควบคมุพารามิเตอร์ 
 
3.3 การวิเคราะห์ระบบการวัด 

การใช้แผนภูมิควบคมุเพื1อตดัสินวา่กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุหรือไมต้่องอาศยั
ข้อมลูที1ได้จากการวดั ความสามารถของระบบการวดัจึงเป็นปัจจยัสําคญัที1ส่งผลตอ่ความถกูต้อง
ของการตดัสินใจเกี1ยวกบัสภาวะของกระบวนการ Kanazuka (1986) Linna และ Woodall (2001) 
ได้ศกึษาผลกระทบของความผนัแปรจากระบบการวดัที1มีต่อแผนภูมคิวบคมุและแสดงให้เห็นวา่
ความผนัแปรจากระบบการวดัจะทําให้อํานาจการทดสอบ (Power) ของแผนภูมิควบคมุลดลงและ
คา่ ARL1 หรือจํานวนจุดพลอ็ตบนแผนภูมิควบคมุที1ต้องใช้ในการตรวจจบัสาเหตพุิเศษเพิ1มขึ &น ใน
กระบวนการที1มีความผนัแปรของระบบการวดัสงู เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุเวลาที1ใช้
ในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษจะมากกวา่กระบวนการที1มีความผนัแปรของระบบการวดัตํ1า ดงันั &น
ภายหลงัจากที1ผู้ควบคมุกระบวนการได้เลือกพารามเิตอร์ที1จะใช้แผนภูมคิวบคมุแล้ว กจํ็าเป็นต้อง
ทําการวิเคราะห์ระบบการวดัที1จะใช้วดัคา่ของพารามิเตอร์นั &นๆ ก่อนที1จะเริ1มเก็บข้อมลูเพื1อสร้าง
และใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยโรงงานกรณีศกึษานั &นใช้วิธีการของ AIAG (2002) ในการวิเคราะห์
ระบบการวดัเพื1อให้สอดคล้องกบัมาตรฐานที1ได้รับการรับรองคือ ISO/TS 16949  
 
3.4 การพจิารณากาํหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล 

แผนภูมิควบคมุที1นํามาใช้ในการควบคมุการผลิต โดยสว่นใหญ่แล้วจะมกีารเก็บข้อมลูเป็น
กลุม่ย่อย โดยเฉพาะอย่างยิ1งแผนภมิูควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยั Duncan (1974: 386) กลา่วว่า “ใน
การสร้างแผนภูมิควบคมุไมมี่ขั &นตอนใดสําคญัไปกวา่การกําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุล” ทั &งนี &
เพราะการที1แผนภูมิควบคมุจะสามารถบ่งบอกสภาวะของกระบวนการได้อย่างถูกต้องเพียงใดนั &น 
ขึ &นอยู่กบัวา่ข้อมลูที1ได้จากกลุม่กลุ่มย่อยนั &นสามารถที1จะแยกความแตกต่างระหวา่งความผนัแปรที1
เกิดจากสาเหตพิุเศษออกจากสาเหตธุรรมดาได้หรือไม ่ อย่างไรก็ตามถงึแม้ว่าการกําหนดกลุ่มย่อย
อย่างมีเหตผุลเป็นเรื1องสําคญั แตใ่นทางปฏิบติัแล้วไมไ่ด้ทําได้โดยง่ายเสมอไป (Ott, Schilling, 
และ Neubauer, 2005: 66) เพราะต้องอาศยัความรู้เชิงเทคนิคที1เกี1ยวข้องกบักระบวนการควบคูไ่ป
กบัความรู้ทางด้านสถิติที1เกี1ยวข้องกบัความผนัแปรและแผนภมิูควบคมุ นอกจากนี &การกําหนด



47 
 

 

กลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุลก็ไมมี่วิธีการที1ตายตวั Nelson (1988: 74) ได้กลา่วไว้วา่ “ถ้าหากมีศิลปะ
ในการสร้างแผนภูมิควบคมุแล้ว ศิลปะนั &นก็คือศลิปะในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล” 

ในกรณีของโรงงานกรณีศกึษาพบวา่ แผนภมิูควบคมุสว่นมากไม่ได้มีการพิจารณาในการ
กําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล แต่มกัจะดาํเนินการสร้างแผนภูมิควบคมุจากแนวปฏิบตัิทั1วไปที1
ปฏิบตัิกนัมา คือ เลือกแผนภมิูควบคมุก่อนโดยสว่นมากเป็นแผนภมิู X - R หรือ X - s โดยขนาด
ของกลุ่มตวัอย่างที1ใช้ประมาณ 4-6 ตวัอย่าง โดยไม่มีการพิจารณาถึงสายกระบวนการที1จะสุ่ม
ตวัอย่าง ทําให้ตวัอย่างที1ได้อาจสุ่มมาจากหลายสายกระบวนการหรือสายกระบวนการเดียวก็ได้ 
การเก็บตวัอย่างของแตล่ะกลุม่จะเลือกเก็บตวัอย่างที1มีลําดบัติดกนัจนเท่ากบัขนาดของกลุม่
ตวัอย่างที1กําหนด โดยไม่ได้พิจารณาว่าในช่วงเวลาที1เก็บกลุม่ตวัอย่างนั &นมโีอกาสที1จะเกิดสาเหตุ
พิเศษภายในกลุม่ตวัอย่างหรือไม่ 

เพื1อป้องกนัการสร้างแผนภมิูควบคมุโดยไม่ได้พิจารณาการกําหนดกลุ่มย่อยอย่าง
เหมาะสม และลดเวลาและความสญูเสยีจากการเก็บข้อมลูเพื1อกําหนดพิกดัควบคมุทดลอง อนั
เนื1องมาจากการกําหนดกลุม่ย่อยที1ไม่เหมาะสมทําให้ต้องเปลี1ยนวิธีการเก็บข้อมลูและเริ1มเก็บ
ข้อมลูใหม ่ โดยเฉพาะอย่างยิ1งการเก็บข้อมลูจากการทดสอบแบบทําลาย งานวิจยันี &ได้กําหนดให้มี
การศกึษาข้อมลูเพื1อกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลก่อนการดําเนินการเลอืกชนิดแผนภมิูควบคมุ
เพื1อใช้ควบคมุกระบวนการ ซึ1งแนวทางนี &สอดคล้องกบัแนวคิดของ Ott et al. (2005: 199) ที1เสนอ
ให้ดําเนินการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมเีหตผุลก่อนการสร้างแผนภูมิควบคมุ เพราะการดําเนินการ
หลงัจากนี &เป็นเพียงแคก่ารนําคา่จากกลุ่มย่อยที1ได้มากําหนดพิกดัควบคมุเท่านั &น 

จากการศกึษาเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องพบว่าการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุล
นั &นไม่มีวิธีการที1ตายตวั ดงันั &นงานวิจยันี &จึงได้นําความผิดพลาดที1พบทั1วไปในการกําหนดกลุม่ย่อย 
และหลกัการในการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมเีหตผุลจากเอกสารและงานวิจยัตา่งๆ มาเรียบเรียง
และกําหนดข้อพิจารณาในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลโดยให้มีความสอดคล้องกบัประเดน็
คําถามที1มกัจะพบในการเก็บข้อมลูแบบกลุม่ย่อย เพื1อเป็นแนวทางในการพิจารณากําหนดกลุ่ม
ย่อยอย่างมีเหตผุลและหลีกเลี1ยงความผิดพลาดที1อาจจะเกิดขึ &นได้ 
 

ความผิดพลาดทั1วไปในการกําหนดกลุม่ย่อย 
 จากการศกึษาเอกสารและงานวิจยัที1เกี1ยวข้องของ Automotive Industry Action Group 
[AIAG] (1995) Grant และ Levenworth (1996) Montgomery (2005) Nelson (1988) Sefik 
(1998) ความผิดพลาดทั1วไปที1พบในการกําหนดกลุ่มย่อยม ี4 ประเภท คือ  

1) การเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูม ิ(Stratification of the sample) การกําหนดกลุ่มย่อย
ของแผนภมิูควบคมุ X - R หรือ X - s โดยการเลือกตวัอย่างในจํานวนที1เท่ากนัจากแตล่ะชั &นภูมิ
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หรือสายกระบวนการเช่น จากแตล่ะเครื1องจกัร แตล่ะสายการผลิต แตล่ะสว่นภายในเครื1องจกัร 
(Modules) ในกรณีที1แตล่ะชั &นภมิูหรือสายกระบวนการมีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัสําคญัแล้ว 
ความแตกตา่งนี &จะทําให้การประมาณค่าความผนัแปรภายในกลุ่มมีค่าสงูกว่าปกต ิ และเมื1อนําคา่
ความผนัแปรภายในนี &ไปสร้างพิกดัควบคมุแผนภมิูควบคมุ X จะทําให้พิกดัควบคมุมีความกว้าง
กวา่ปกตทํิาให้ไมส่ามารถตรวจจบัสาเหตพุิเศษได้อยา่งมีประสิทธิผล ความผิดปกติจากการเลือก
ตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภมิูนี &สามารถสงัเกตได้จากการที1กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุเป็นอย่างดี
โดยจุดพลอ็ตในแผนภูมิควบคมุ X อยู่ใกล้กบัเส้นกึ1งกลางเกือบทั &งหมดดงัรูปที1 3.9 
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รูปที1 3.9 แผนภูมคิวบคมุที1มีการเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูมิ 

โดยแตล่ะชั &นภูมิมีความแตกตา่งอย่างมีนยัสาํคญั 
 
การแก้ไขปัญหาจากการเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภมิูสามารถทําได้โดยเลอืกใช้แผนภูมิ

ควบคมุหลายสายกระบวนการที1เหมาะสมกบัลกัษณะของสายกระบวนการ การใช้แผนภมิูควบคมุ
หลายสายกระบวนการมีวตัถุประสงค์เพื1อตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ และบ่งชี &สาเหตพุิเศษวา่เป็นชนิดที1ทําให้ทุกสายกระบวนการออกนอกการควบคมุ หรือทํา
ให้สายกระบวนการหนึ1งหรือบางสายกระบวนการออกนอกการควบคมุ ทั &งนี &งานวิจยันี &ได้
ทําการศกึษาข้อดีและข้อด้อยของแผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการต่างๆ และสรุปเป็น
แนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุสําหรับการควบคมุหลายสายกระบวนการดงันี & 
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- แผนภูมิควบคมุสําหรับสายกระบวนการเพียง 1 สาย  
ในกรณีที1ข้อมลูของแตล่ะสายกระบวนการมีสหสมัพนัธ์ที1สงูหรือเกือบสมบรูณ์ (Nearly 

perfectly correlated) ก็สามารถใช้แผนภูมิควบคมุเช่น RX − , sX − , EWMA  ฯลฯ กบัสาย
กระบวนการเพียง 1 สายได้ (Montgomery, 2005) เพราะหากสายกระบวนการหนึ1งออกนอกการ
ควบคมุสายกระบวนการอื1นก็มีแนวโน้มที1จะออกนอกการควบคมุด้วยเช่นกนั อย่างไรก็ตาม
โดยทั1วไปแล้วในทางปฏิบตัสิหสมัพนัธ์ที1พบมกัจะอยูใ่นระดบักลางทําให้การใช้แผนภูมิควบคมุกบั
สายกระบวนการเพียง 1 สายไมส่ามารถแสดงสภาวะของทั &งกระบวนการได้อย่างเหมาะสม เพราะ
การที1สายกระบวนการหนึ1งออกนอกการควบคมุ สายกระบวนการอื1นอาจจะออกนอกการควบคมุ
หรือไม่กไ็ด้ ในกรณีเช่นนี &ผู้ควบคมุกระบวนการควรเลือกใช้ 1 แผนภูมิตอ่ 1 สายกระบวนการ หรือ
ใช้ 1 แผนภูมิกบัทกุสายกระบวนการ เพื1อตอบคําถามในกรณีที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
ว่ามีเพียงบางสายกระบวนการหรือทกุสายกระบวนการออกนอกการควบคมุ นอกจากนั &นก็ต้อง
กําหนดวิธีการในการแก้ไขปัญหาที1ตรงจุด คือ หากทุกสายกระบวนการออกนอกการควบคุมก็ควร
ที1จะการปรับคา่พารามิเตอร์ที1เป็นพารามิเตอร์ร่วมของทุกสายกระบวนการ แตห่ากมีเพียงบางสาย
กระบวนการที1ออกนอกการควบคมุก็ควรปรับค่าพารามิเตอร์เฉพาะสายกระบวนการที1ออกนอก
การควบคมุเท่านั &น 

 
- แผนภูมิควบคมุกลุ่ม 
แผนภูมิควบคมุกลุ่ม (Group Control Chart หรือ GCC) เป็นแผนภมิูที1สามารถใช้เพียง 1 

แผนภูมิในการควบคมุทกุสายกระบวนการ ทําให้ลดจํานวนแผนภูมิที1ต้องใช้ในการควบคมุหลาย
สายกระบวนการได้ GCC ถูกเสนอโดย Boyd ในปี 1950 และมีการกล่าวถึงทั1วไปในเอกสารและ
งานวิจัยที1เกี1ยวข้องกบัแผนภูมคิวบคมุหลายสายกระบวนการ GCC ประกอบไปด้วยแผนภมิู
ควบคมุกลุ่มสําหรับคา่เฉลี1ย และแผนภมิูควบคมุกลุ่มสาํหรับคา่พิสยั การคาํนวณเส้นกึ1งกลางและ

พิกดัควบคมุจะใช้สมการและคา่คงที1ของแผนภูมิควบคมุเช่นเดยีวกบัแผนภมิู RX −  แตก่าร
พลอ็ตจดุจากกลุ่มย่อยของทุกสายกระบวนการในแตล่ะครั &งจะพลอ็ตเพียงค่าเฉลี1ยที1มากที1สดุและ
คา่เฉลี1ยที1น้อยที1สดุลงในแผนภมิูควบคมุกลุ่มสําหรับค่าเฉลี1ย และพลอ็ตคา่พิสยัที1มากที1สดุและ
น้อยที1สดุลงบนแผนภมิูควบคมุกลุ่มสําหรับค่าพิสยั โดยมีการระบุสายกระบวนการไว้ที1จดุพลอ็ต
ทกุครั &งเพื1อความสะดวกในการระบสุายกระบวนการที1ออกนอกการควบคมุ หากจดุที1มคี่ามากที1สดุ
และจดุที1มีคา่น้อยที1สดุของค่าเฉลี1ยและคา่พิสยัอยูใ่นเส้นพิกดัควบคมุแสดงว่าทกุสายกระบวนการ
อยู่ในสภาวะควบคมุ แตห่ากจดุที1มีคา่มากที1สดุหรือจดุที1มีคา่น้อยที1สดุออกนอกเส้นพิกดัควบคมุ
แสดงว่าสายกระบวนการของจดุที1มีคา่มากที1สดุหรือจุดที1มคี่าน้อยที1สดุนั &นออกนอกการควบคมุ  
และอาจจะมีบางสายกระบวนการที1มีคา่อยู่ระหว่างจุดที1ออกนอกพิกดัควบคมุนั &นออกนอกการ
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ควบคมุด้วย หรือหากทั &งจดุที1มีคา่มากที1สดุและจดุที1มีคา่น้อยที1สดุออกนอกเส้นพิกดัควบคมุใน
ด้านเดียวกนัแสดงวา่ทกุสายกระบวนการออกนอกสภาวะควบคมุ นอกจากการพิจารณาจดุที1ออก
นอกพิกดัควบคมุแล้ว หากสายกระบวนการใดมจีดุที1มีคา่มากที1สดุหรือน้อยที1สดุบนแผนภูมิ
ควบคมุกลุ่มสําหรับคา่เฉลี1ยหรือค่าพิสยัอย่างต่อเนื1องแสดงว่าสายกระบวนการนั &นออกนอกการ
ควบคมุเช่นกนั 

ถงึแม้ว่า GCC จะช่วยลดจํานวนแผนภูมิที1ใช้และสะดวกในการทําความเข้าใจกบั
พนกังานระดบัปฏิบตัิการเนื1องจากมีความใกล้เคียงกบัแผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยและคา่พิสยั แต่ 
GCC ก็มีจดุด้อยหลายประการ คือ 

โดยทั1วไปแล้วในการใช้แผนภมิูควบคมุในภาคอตุสาหกรรมจะกําหนดความกว้างของพิกดั
ควบคมุเท่ากบั + 3 ซิกมา่ ทําให้ได้คา่ความยาววิ1งโดยเฉลี1ยเมื1อกระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ
หรือ ARL0 เท่ากบั 370 เพื1อหลีกเลี1ยงการค้นหาปัญหาที1ไมไ่ด้เกิดขึ &นจริงและปรับตั &งกระบวนการ
โดยไมจํ่าเป็น และแม้ว่าผู้ควบคมุกระบวนการสามารถที1จะออกแบบแผนภมิูควบคมุให้มีค่า ARL0 
ตามที1ต้องการได้โดยกําหนดความกว้างของพิกดัควบคมุให้มีคา่มากหรือน้อยกวา่ + 3 ซิกมา่ แต่
ในกรณีของ GCC Grimshaw, Bryce, และ Meade (1999) ได้แสดงให้เห็นว่า แม้วา่ GCC จะถกู
ออกแบบให้มีความกว้างของพิกดัควบคมุเท่ากบั + 3 ซิกมา่แล้วกต็าม แตค่า่ ARL0 จะมคี่าลดลง
ตํ1ากว่าค่า ARL0 ตามปกตทีิ1 370 เมื1อจํานวนสายกระบวนการเพิ1มขึ &นทําให้การแจ้งเตือนที1
ผิดพลาด (False alarm) มีมากขึ &นดงัตารางที1 3.2 

 
ตารางที1 3.2 ARL0 ของแผนภมิูควบคมุกลุ่มที1มีจํานวนสายกระบวนการ k (Grimshaw, 

Bryce, และ Meade, 1999) 

จํานวนสาย ความน่าจะเป็นที1ทกุสาย ARL0
กระบวนการ (k) กระบวนการอยู่ในพิกัดควบคุม

1 0.99730 370.4
2 0.99461 185.4
3 0.99192 123.8
4 0.98924 93.0
5 0.98657 74.5
6 0.98391 62.1
7 0.98125 53.3
8 0.97860 46.7
9 0.97596 41.6
10 0.97333 37.5
15 0.96026 25.2
20 0.94736 19.0  
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 เมื1อพิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากการที1มีจดุพลอ็ตของสายกระบวนการ
ใดสายหนึ1งถกูพลอ็ตบน GCC อย่างต่อเนื1อง (run scheme) คา่ ARL0 จะมีคา่ไมต่่อเนื1อง 
(Discrete) และมีคา่ก้าวกระโดดมากขึ &นเมื1อจํานวนสายกระบวนการเพิ1มขึ &น ทําให้ที1จํานวนสาย
กระบวนการตา่งๆ หลายจํานวนไมส่ามารถกําหนดแบบแผน (Scheme) ในการพิจารณาการออก
นอกการควบคมุของกระบวนการให้ใกล้เคียงกบัคา่ ARL0 ปกติที1 370 ได้ ตารางที1 3.3 แสดงคา่ 
ARL0 ของจุดต่อเนื1องในด้านเดียว (one-side run scheme) หรือ ARL(1)0 คือ คา่ ARL จากการที1
สายกระบวนการใดสายหนึ1ง มีจุดคา่เฉลี1ยมากที1สดุหรือน้อยที1สดุอย่างใดอย่างหนึ1ง ตอ่เนื1องกนั r 
จดุในกรณีที1กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ (Nelson, 1986) โดยคา่ ARL(1)0 จะมีคา่ก้าว
กระโดดมากขึ &นเมื1อจํานวนสายกระบวนการเพิ1มขึ &น 
 

ตารางที1 3.3 ARL(1)0 ของแผนภมิูควบคมุกลุ่มที1มีจํานวนสายกระบวนการ k 
จํานวนสาย จํานวนจดุที1ต่อเนื1องกัน (r)

กระบวนการ (k) 2 3 4 5 6 7 8 9

2 4.0 8.0 16.0 32.0 64.0 128.0 256.0 512.0
3 4.5 13.5 40.5 121.5 364.5 1093.5 3280.5 9841.5
4 5.3 21.3 85.3 341.3 1365.3 5461.3 21845.3 87381.3
5 6.3 31.3 156.3 781.3 3906.3 19531.3
6 7.2 43.2 259.2 1555.2 9331.2
7 8.2 57.2 400.2 2801.2 19608.2
8 9.1 73.1 585.1 4681.1
9 10.1 91.1 820.1 7381.1
10 11.1 111.1 1111.1 11111.1
15 16.1 241.1 3616.1
20 21.1 421.1 8421.1
30 31.0 931.0 27931.0
50 51.0 2551.0
100 101.0 10101.0  

 
ในกรณีที1พิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากจดุที1ตอ่เนื1องกนัทั &ง 2 ด้าน (two-side run 
scheme) คือ มีจุดค่าเฉลี1ยมากที1สดุหรือน้อยที1สดุตอ่เนื1องกนั r จดุ Mortell และ Runger (1995) 
ได้แสดงคา่ ARL0 ในกรณีนี &คือ ARL(2)0 ดงัตารางที1 3.4 โดยคา่ ARL(2)0 จะมีคา่ก้าวกระโดดมาก
ขึ &นเมื1อจํานวนสายกระบวนการเพิ1มขึ &น เช่นเดียวกบั ARL(1)0 
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ตารางที1 3.4 ARL(2)0 ของแผนภมิูควบคมุกลุ่มที1มีจํานวนสายกระบวนการ k 
 (Mortell และ Runger, 1995) 

จํานวนสาย จํานวนจดุที1ต่อเนื1องกัน (r)
กระบวนการ (k) 2 3 4 5 6 7

2 3.0 7.0 15.0 31.0 63.0 127.0
3 3.0 8.2 22.8 65.0 189.1 557.5
4 3.4 12.0 44.9 174.1 687.7 2738.0
5 3.9 16.9 80.2 393.7 1957.5 9771.6
6 4.3 22.9 131.6 780.5 4669.6 27999.0
7 4.8 29.9 202.0 1403.4 9807.8
8 5.3 37.8 295.0 2343.3 18728.0
9 5.8 46.8 412.0 3693.2
10 6.3 56.8 557.4 5558.2
15 8.8 121.8 1809.9 27123.0
20 11.3 211.8 4212.3
30 16.3 466.8 13967.0
50 26.3 1276.8
100 51.3 5051.8  

 
- การพิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากการที1สายกระบวนการใดๆ มีคา่เฉลี1ย

มากที1สดุหรือน้อยที1สดุตอ่เนื1องกนั r จดุ จะมีประสิทธิภาพลดลงเมื1อมสีายกระบวนการที1ออกนอก
การควบคมุพร้อมกนัหลายสายกระบวนการ (Mortell และ Runger, 1995) 

- ในกรณีที1คา่เฉลี1ยของแตล่ะสายกระบวนการมีความแตกตา่งกนัอย่างมีนยัสําคญั การ
พิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุจากการที1สายกระบวนการใดๆ มีคา่เฉลี1ยมากที1สดุหรือ
น้อยที1สดุต่อเนื1องกนั r จดุจะมกีารแจ้งเตือนที1ผิดพลาดสงูขึ &น เพราะสายกระบวนการที1มีคา่เฉลี1ย
มากหรือน้อยกวา่สายกระบวนการอื1นๆ นั &นมีโอกาสที1จะถูกพลอ็ตลงบนแผนภูมิจะสงูกว่า 

- สารสนเทศได้จาก GCC ซึ1งเป็นการใช้ 1 แผนภูมกิบัทกุสายกระบวนการ นั &นน้อยกว่า
การใช้ 1 แผนภูมิตอ่ 1 สายกระบวนการ ทําให้การแก้ไขปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการทําได้ช้า
กวา่และอาจจําเป็นต้องเก็บและวิเคราะห์ข้อมลูเพิ1มเติม 
  
 - แผนภูมิควบคมุกลุ่มที1มีการปรับคา่คงที1ของแผนภูมิควบคมุ 
เพื1อแก้ไขจดุด้อยของ GCC ในเรื1องการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดที1เพิ1มขึ &นเมื1อจํานวนสายกระบวนการ
เพิ1มขึ &น Grimshaw, Bryce, และ Meade (1999) ได้เสนอให้ใช้ GCC ที1มีการปรับคา่คงที1ของ
แผนภูมิควบคมุ (Control Chart constants) เพื1อให้คา่ ARL0 คงอยู่ที1ประมาณ 370 แม้วา่จํานวน
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สายกระบวนการเพิ1มขึ &นก็ตาม ทั &งนี &การกําหนดเส้นกึ1งกลาง การพลอ็ตจดุบนแผนภูมิตลอดจนการ
ตีความสภาวะของกระบวนการของ GCC ที1มกีารปรับคา่คงที1ของแผนภมิูควบคมุนั &นมีวิธีการ
เช่นเดียวกบั GCC แตก่ารกําหนดพิกดัควบคมุจะใช้คา่คงที1ของแผนภมิูควบคมุที1มีการปรับคา่ โดย
เลือกตามขนาดของกลุม่ย่อยและจํานวนสายกระบวนการ 
 

- แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการของ Mortell และ Runger (1995) 
Mortel และ Runger (1995) ได้เสนอแผนภมิูควบคมุหลายสายกระบวนการที1สามารถใช้ 1 
แผนภูมิควบคมุทกุสายกระบวนการ คือ แผนภูมิคา่สถิติ   โดยแผนภูมิคา่สถิติ   ใช้คา่เฉลี1ยของ
คา่เฉลี1ย (grand average) จากทกุสายกระบวนการ เพื1อตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้ทกุสาย
กระบวนการออกนอกการควบคมุ สว่นแผนภมิูคา่สถิติ   สามารถเลือกพลอ็ตบนแผนภมูิได้ 3 ชนิด
คือ แผนภูมิควบคมุ Shewhart, CUSUM, และ EWMA โดยใช้พิสยัของคา่เฉลี1ยจากทกุสาย
กระบวนการ เพื1อตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1ทําให้บางสายกระบวนการออกนอกการควบคมุ  

Mortel และ Runger (1995) ได้เปรียบเทียบความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของ
สายกระบวนการด้วยค่า ARL ระหว่างแผนภมิูตา่งๆ ดงัรูปที1 3.10 คือ แผนภูมิ GCC ซึ1งพิจารณา
กระบวนการออกนอกการควบคมุจากจุดที1ตอ่เนื1องกนั (RUNS) แผนภูมิ Shewhart คา่สถิติ   
(SHEW) แผนภูมิ CUSUM คา่สถิติ   (CUSR) แผนภูมิ CUSUM คา่สถิตผิลตกค้างที1มากที1สดุ 
(CUSA) และแผนภูมิ EWMA คา่สถิต ิ ที1มีคา่ถ่วงนํ &าหนกัเทา่กบั 0.1 (EWM1), 0.3 (EWM3) และ 
0.8 (EWM8) ตามลาํดบั ทั &งนี &ในการเปรียบเทียบได้กําหนดให้คา่ ARL0 ของแผนภูมิให้ใกล้เคียงกนั
โดยใช้คา่ ARL0 ของ GCC เป็นคา่อ้างอิง และใช้การจําลอง (Simulation) ซึ1งกําหนดให้มสีาย
กระบวนการจํานวน 2, 3, 5 และ 10 สายกระบวนการและมี 1 สายกระบวนการที1มกีาร
เปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ย (u) เท่ากบั 0, 0.5, 1, 1.5 และ 2 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน โดย
ผลสรุปจากการเปรียบเทียบมีดงันี & 

- แผนภูมิ Shewhart - tR  จะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงตํ1าที1สดุเมื1อการ
เปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของสายกระบวนการน้อยกวา่สองเท่าของค่าสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน แต่หาก
การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของสายกระบวนการมากกว่าสองเท่าของค่าสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน 
แผนภูมิ Shewhart จะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงใกล้เคียงกบัแผนภมิูอื1นๆ  

- แผนภูม ิ EWMA - tR  นั &นมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงตํ1ากวา่แผนภูมิ 
CUSUM - tR  ในทกุการเปรียบเทียบ 

- ในกรณีที1สายกระบวนการมีเพียง 2 – 3 สายกระบวนการ และการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ย
ของสายกระบวนการตํ1ากว่า 1 เท่าของคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน GCC จะมีความไวในการ
ตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงสงูกว่า แผนภมิู CUSUM - tR  แต่หากการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของสาย



54 
 

 

กระบวนการสงูกว่า 1 เท่าของคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน แผนภูม ิ CUSUM - tR  จะมี
ประสิทธิภาพดกีวา่ GCC 

- เมื1อจํานวนสายกระบวนการเท่ากบั 5 สายกระบวนการความไวในการตรวจจบัการ
เปลี1ยนแปลงของ GCC จะใกล้เคียงกบัแผนภูมิ CUSUM - tR  

- เมื1อมสีายกระบวนการมากกวา่หรือเท่ากบั 10 สายกระบวนการและการเปลี1ยนแปลง
คา่เฉลี1ยของสายกระบวนการมีคา่น้อยกวา่ 2 เท่าของคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน แผนภูมิ CUSUM 
- tR  จะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงสงูกว่า GCC แตห่ากการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ย
ของสายกระบวนการสงูกว่า 2 เท่าของคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน GCC จะมีความไวในการ
ตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงสงูกว่าแผนภูมิ CUSUM - tR  
 

จํานวนสายกระบวนการ = 2 จํานวนสายกระบวนการ = 3

จํานวนสายกระบวนการ = 5 จํานวนสายกระบวนการ = 10  
รูปที1 3.10 การเปรียบเทียบคา่ ARL ระหว่างแผนภมิูควบคมุหลายสายกระบวนการต่างๆ 

(Mortel และ Runger 1995) 
 

- ในกรณีที1มีสายกระบวนการออกนอกการควบคมุพร้อมกนัหลายสายกระบวนการ การ
เปรียบเทียบความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงด้วยคา่ ARL ดงัรูปที1 3.11 ซึ1งเป็นการ
เปรียบเทียบระหวา่ง GCC และ CUSUM - tR  ที1มีสายกระบวนการออกนอกการควบคมุ 1 สาย
หรือมากกวา่ โดยตวัย่อ RUN1, RUN2, RUN4, RUN6 แทน GCC ที1มสีายกระบวนการออกนอก
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การควบคมุ 1, 2, 4, และ 6 สายตามลําดบั และ CUS1, CUS2, CUS4, CUS6 แทน CUSUM -

tR  ที1มสีายกระบวนการออกนอกการควบคมุ 1, 2, 4, และ 6 สายตามลําดบั  ผลจากการ
เปรียบเทียบแสดงให้เหน็วา่ที1จํานวนสายกระบวนการออกนอกการควบคมุเท่ากนัแผนภมิู 
CUSUM - tR นั &นมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงสงูกว่า GCC 

 

จํานวนสายกระบวนการ = 10 จํานวนสายกระบวนการ = 20  
รูปที1 3.11 การเปรียบเทียบคา่ ARL ระหว่างแผนภมิูควบคมุ GCC และ CUSUM - tR  

เมื1อมีหลายสายกระบวนการออกนอกการควบคมุพร้อมกนั (Mortel และ Runger, 1995) 
 
การใช้แผนภูมิ CUSUM - tR  นอกจากจะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงดีกว่า 

GCC ในการตรวจจบัสายกระบวนการที1ออกนอกการควบคมุพร้อมกนัหลายสายกระบวนการแล้ว 
ยงัสามารถที1จะออกแบบแผนภมิู CUSUM - tR  ให้มีคา่ ARL0 ใกล้เคียงกบั 370 ได้ โดยกําหนดคา่ 
k และใช้การจําลอง (Simulation) เพื1อกําหนดพิกดัควบคมุ หรือเปลี1ยนรูป (Transform) tR  ให้มี
การกระจายตวัแบบปกติแล้วจงึออกแบบแผนภูมิ CUSUM - tR  ที1ถกูเปลี1ยนรูปโดยใช้วิธีการ
เช่นเดียวกบัการออกแบบแผนภมิู CUSUM - tR  สาํหรับการกระจายตวัแบบปกติ 

ถงึแม้ว่าแผนภมิู X และ CUSUM - tR  จะมีข้อดีกวา่ GCC หลายประการแต่ แผนภูมิ tR  
ก็ยงัคงมีจดุด้อย คอื สารสนเทศที1ได้จากแผนภูมินั &นน้อยกว่าการใช้ 1 แผนภูมิตอ่ 1 สาย
กระบวนการ และหากแตล่ะสายกระบวนการมีความแตกตา่งอยา่งมีนยัสําคญัและค่าสหสมัพนัธ์
ไขว้ (Cross Correlation) ของสายกระบวนการมีค่าตํ1ากว่า 1 แล้ว แผนภมิู tR  จะมีการแจ้งเตือน
ที1ผิดพลาดเพิ1มขึ &น (Meneces et al., 2008)นอกจากนี &การกําหนดพิกดัควบคมุและการการตีความ
แผนภูมิ CUSUM - tR  ยงัทําได้ยากกวา่การใช้แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการอื1นๆ 

 
- แผนภูมิ Schewhart สําหรับแตล่ะสายกระบวนการที1มีการปรับคา่คงที1ของแผนภูมิ

ควบคมุ 
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ในกรณีที1แตล่ะสายกระบวนการมีความแตกต่างอยา่งมีนยัสําคญัและคา่สหสมัพนัธ์ไขว้ 
(Cross Correlation) ของสายกระบวนการมีค่าตํ1า การใช้ 1 แผนภูมิควบคมุทกุสายกระบวนการ

เช่น แผนภมิู GCC หรือ แผนภมิูค่าสถิติ tRX −  จะทําให้มกีารแจ้งเตือนที1ผิดพลาดเพิ1มขึ &น เพื1อ
แก้ไขปัญหานี & Meneces et al. (2008) ได้เสนอให้ใช้แผนภูมิควบคมุ Shewhart 1 แผนภูมติ่อ 1 
สายกระบวนการ โดยมีการปรับคา่คงที1ของแผนภูมิควบคมุดงัตารางที1 3.5 เพื1อลดการแจ้งเตือนที1
ผิดพลาดจากการใช้แผนภูมิจํานวนมากในการควบคมุหลายสายกระบวนการ 

การใช้แผนภูมิควบคมุ 1 แผนภูมติ่อ 1 สายกระบวนการนั &นสามารถให้สารสนเทศของ
กระบวนการได้มากกว่าการใช้ 1 แผนภูมคิวบคมุทกุสายกระบวนการ แตจํ่านวนแผนภมิูที1ต้องใช้ก็
จะเพิ1มขึ &นตามจํานวนสายกระบวนการ ซึ1งอาจจะทําให้ต้องใช้แผนภมิูเป็นจํานวนมากและไม่
สามารถทําได้ในทางปฏิบตัเินื1องจากมทีรัพยากรในการควบคมุกระบวนการที1จํากดั 
 
ตารางที1 3.5 ความกว้างของพิกดัควบคมุสําหรับการใช้แผนภมิู Shewhart 1 แผนภูมิตอ่ 1 สาย

กระบวนการ (Meneces et al., 2008) 

จํานวนสายกระบวนการ k ความกว้างของพิกัดควบคุม

ในหน่วย s

1 3

2 3.2

5 3.46

10 3.64

20 3.82

50 4.04

100 4.2
 

 
แนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุสําหรับการควบคมุหลายสายกระบวนการ 

ในการเลือกใช้แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการหากพิจารณาถงึ สหสมัพนัธ์ของสาย
กระบวนการ ค่า ARL เมื1อกระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ (ARL0) ค่า ARL เมื1อกระบวนการออก
นอกสภาวะควบคมุ (ARL1) สารสนเทศที1ได้รับจากแผนภูมิ และจํานวนแผนภูมิที1ต้องใช้ในการ
ควบคมุหลายสายกระบวนการ จะพบวา่ไม่มีแผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการใดที1ดีกว่า
แผนภูมิอื1นในทกุๆ ด้าน ดงันั &นผู้ควบคมุกระบวนการจึงควรเลอืกใช้แผนภูมทีิ1สอดคล้องกบัลกัษณะ
ของสายกระบวนการ เพราะหากแผนภูมิที1เลอืกใช้ไมมี่ความเหมาะสมแล้ว การตดัสินใจเกี1ยวกบั
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สภาวะของกระบวนการและการดําเนินการแก้ไขปัญหาก็จะมีโอกาสผิดพลาดสงูขึ &นและการใช้
ทรัพยากรในการควบคมุกระบวนการก็จะไมเ่ป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
 รูปที1 3.12 แสดงแนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการ โดยมีปัจจยั
หลกัที1ต้องนํามาพิจารณา คือ สหสมัพนัธ์ของสายกระบวนการ จํานวนสายกระบวนการ ข้อจํากดั
ในการใช้แผนภูมิ 1 แผนภูมิตอ่ 1 สายกระบวนการ ความแตกตา่งระหวา่งสายกระบวนการ ขนาด
ความเปลี1ยนแปลงของค่าเฉลี1ยของสายกระบวนการที1ต้องการตรวจจบั 
  

คา่เฉลี1ยของสายกระบวนการมี
ความแตกตา่งอย่างมีนัยสําคญั

จํานวนสายกระบวนการ (k) 

แผนภูมิ Shewhart สําหรับแตล่ะ
สายกระบวนการโดยใช้พกิัดควบคมุ

ของ Meneces et al. [5]

สามารถยอมรับคา่ 
ARL(1)0 หรือ ARL(2)0
ที1แตกตา่งจาก 370 ได้

k < 5 k > 5

ขนาดความเปลี1ยนแปลง
ที1ต้องการตรวจจับ (∆)

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

∆ < 1σ

ขนาดความเปลี1ยนแปลง
ที1ต้องการตรวจจับ (∆)

∆ > 1σ ∆ < 2σ ∆ > 2σ

มีข้อจํากัดในการใช้ 1 แผนภูมิ
ตอ่ 1 สายกระบวนการ 

ใช่

ไม่ใช่

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

Shewhart สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

สหสัมพันธ์ของแตล่ะสาย
กระบวนการสูงมาก

แผนภูมิควบคมุสําหรับสาย
กระบวนการเพียง 1 สาย

ไม่ใช่

ใช่

Group Control 
Chart โดยใช้คา่ 
Constant ของ 

Grimshawet al.  [2]

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

ใช่ ไม่ใช่

ไม่ใช่

ใช่

 
 

รูปที1 3.12 แนวทางในการเลือกแผนภูมคิวบคมุหลายสายกระบวนการ 
 

จากรูปที1 3.12 หากสหสมัพนัธ์ของแตล่ะสายกระบวนการมีคา่สงูมากจนเกือบสมบูรณ์ก็
สามารถใช้แผนภูมิควบคมุสําหรับสายกระบวนการเพียง 1 สายได้ แต่หากสหสมัพนัธ์ของแต่ละ
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สายกระบวนการไม่สงูมาก การใช้แผนภูมิควบคมุกบัสายกระบวนการเพียง 1 สายการ จะไม่
สามารถประเมินสภาวะของกระบวนการได้อย่างถกูต้อง เพราะแม้วา่สายกระบวนการที1ถกู
ประเมินจะอยูใ่นสภาวะควบคมุ แตไ่มไ่ด้หมายความวา่สายกระบวนการอื1นอยู่ในสภาวะควบคมุ
ด้วยเช่นกนั  
 เมื1อค่าเฉลี1ยของสายกระบวนการมีความแตกตา่งอย่างมีนยัสําคญัแล้ว สิ1งที1ผู้ควบคมุ
กระบวนการควรพิจารณาเป็นลําดบัแรกคือการปรับปรุงกระบวนการให้แตล่ะสายกระบวนการไม่มี
ความแตกตา่งอยา่งมีนยัสําคญั ซึ1งช่วยให้ความผนัแปรในภาพรวมลดลง แล้วจึงพิจารณาเลือก
แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการที1เหมาะสมต่อไป แต่หากการปรับปรุงนั &นไม่มคีวามคุ้มคา่
ทางเศรษฐศาสตร์ แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการที1ควรใช้คือ แผนภูมิ Shewhart 1 
แผนภูมิสําหรับแตล่ะสายกระบวนการโดยใช้พิกดัควบคุมของ Meneces et al. (2008) เพื1อลดการ
แจ้งเตือนที1ผิดพลาด 
 ด้วยเทคโลยีสารสนเทศในปัจจบุันการพลอ็ตแผนภมิูควบคมุและการแจ้งเตือนสามารถทํา
ได้งา่ยและสะดวกรวดเร็วยิ1งขึ &น โดยเฉพาะอย่างยิ1งการส่งข้อมลู การพลอ็ต และการแจ้งเตือนโดย
อตัโนมตัิ ดงันั &นถึงแม้ว่าสายกระบวนการจะไม่มีความแตกตา่งอย่างมีนยัสําคญั แต่หากคา่
สหสมัพนัธ์ของสายกระบวนการมีคา่ไมใ่กล้เคียง 1 และผู้ควบคมุกระบวนการมทีรัพยากรเพียง
พอที1จะสามารถใช้แผนภูมิควบคมุ 1 แผนภูมติ่อ 1 สายกระบวนการได้โดยที1สามารถควบคมุการ
แจ้งเตือนที1ผิดพลาดในภาพรวมให้อยู่ในระดบัใกล้เคยีงกบั 370 แล้วการใช้แผนภมิูควบคมุ 1 
แผนภูมิต่อ 1 สายกระบวนการนี &จะให้สารสนเทศในการค้นหาสาเหตพุิเศษที1ทําให้สาย
กระบวนการสายหนึ1งหรือหลายสายกระบวนการเปลี1ยนแปลงไปได้ดีกวา่การใช้ GCC หรือแผนภูมิ
คา่สถิต ิ   
 ในกรณีที1สายกระบวนการไมมี่ความแตกตา่งอย่างมีนยัสําคญัและมีข้อจํากดัในการใช้
แผนภูมิควบคมุ 1 แผนภูมิต่อ 1 สายกระบวนการ การเลือกแผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการ
จะพิจารณาจากจํานวนสายกระบวนการและขนาดความเปลี1ยนแปลงของคา่เฉลี1ยของสาย
กระบวนการที1ต้องการตรวจจบั ดงันี & 

- เมื1อจํานวนสายกระบวนการน้อยกวา่หรือเทา่กบั 5 และขนาดความเปลี1ยนแปลงของ

คา่เฉลี1ยของสายกระบวนการที1ต้องการตรวจจบัน้อยกวา่หรือเทา่กบั 1σ หากผู้ควบคมุ
กระบวนการสามารถยอมรับคา่ ARL(1)0 หรือ ARL(2)0 ของ GCC ซึ1งแตกต่างจาก ARL0 ปกติที1 
370 ได้ ก็ควรใช้ GCC โดยใช้คา่คงที1ของแผนภูมิควบคมุของ Grimshaw et al. (1999) เนื1องจาก
กรณีนี & GCC จะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงดีกวา่แผนภมูิ CUSUM - tR  และการ
กําหนดพิกดัควบคมุและการตีความ GCC  ก็ยงัทําได้ง่ายกวา่การใช้ CUSUM - tR  แตห่ากคา่ 
ARL(1)0 หรือ ARL(2)0 ของ GCC แตกตา่งจาก ARL0 ปกติที1 370 จนไม่สามารถยอมรับได้ก็ควร
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เลือกใช้แผนภูมิ X และ CUSUM - tR  เพราะสามารถออกแบบพิกดัควบคมุให้ ARL0 ใกล้เคียงกบั 
370 ได้ 

เมื1อจํานวนสายกระบวนการน้อยกวา่หรือเทา่กบั 5 และขนาดความเปลี1ยนแปลงของ

คา่เฉลี1ยของสายกระบวนการที1ต้องการตรวจจบัมากกว่า 1σ  ควรใช้แผนภูม ิ X และ CUSUM -

tR  เพราะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงดีกวา่แผนภมิูอื1นๆ  
 เมื1อจํานวนสายกระบวนการมากกวา่ 5 และขนาดความเปลี1ยนแปลงของค่าเฉลี1ยของสาย

กระบวนการที1ต้องการตรวจจบัน้อยกวา่หรือเท่ากบั 2σ ควรใช้แผนภูม ิ X และ CUSUM - tR   
เพราะมีความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงดีกวา่แผนภมิูอื1นๆ และสามารถออกแบบแผนภมิู
ให้คา่ ARL0 ใกล้เคียงกบั 370 ได้ 
 เมื1อจํานวนสายกระบวนการมากกวา่ 5 และขนาดความเปลี1ยนแปลงของค่าเฉลี1ยของสาย

กระบวนการที1ต้องการตรวจจบัมากกว่า 2σ  ควรใช้แผนภูมิ X และ Shewhart - tR  เพราะมี
ความไวในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงดีกว่า GCC และมีความไวในการตรวจจบัการ

เปลี1ยนแปลงใกล้เคียงกบัแผนภมิู X และ CUSUM - tR  นอกจากนี &การกําหนดพิกดัควบคมุและ
การตีความแผนภูมิ Shewhart - tR  นั &นสามารถทําได้งา่ยกว่าแผนภูมิ CUSUM - tR  และสามารถ
ออกแบบแผนภมิูให้ค่า ARL0 ใกล้เคียงกบั 370 ได้ 
 

2) การเลือกตวัอย่างที1มีการผสมกนัจากหลายสายกระบวนการ (Mixing of product from 
multiple streams) ในกระบวนการที1ชิ &นงานจากแตล่ะสายกระบวนการถกูนํามารวมกนั (Mixed) 
เป็นสายกระบวนการใหม่ การเลือกตวัอย่างจากสายกระบวนการใหมนี่ & จะไม่มีการกําหนดชดัเจน
ว่าตวัอย่างที1ถกูเลือกนั &นมาจากสายกระบวนการใดบ้างและจํานวนเทา่ใด ในกรณีที1แตล่ะสาย
กระบวนการมีความแตกตา่งกนัอย่างมนียัสาํคญั ก็จะทําให้พิกดัควบคมุแผนภูมิควบคมุ X  มี
ความกว้างกว่าปกติเช่นเดียวกบัการเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูม ิ นอกจากนี &การค้นหาสาเหตุ
พิเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุจะทําได้ยากและลา่ช้า การแก้ไขปัญหานี &ทําได้โดย
การเลือกแผนภมิูควบคมุหลายสายกระบวนการที1เหมาะสมเช่นเดียวกบัการแก้ไขปัญหาจากการ
เลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภมิู 

3) ปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อน (Autocorrelation) โดยทั1วไปแล้วการเก็บ
ตวัอย่างภายในแตล่ะกลุม่ย่อยมกัจะเก็บตวัอย่างในลําดบัที1ตอ่เนื1องกนั เพื1อให้โอกาสในการเกิด
สาเหตพิุเศษภายในกลุม่ย่อยมีน้อยที1สดุ อย่างไรก็ตามในบางกระบวนการการเก็บกลุม่ย่อยใน
ลําดบัที1ตอ่เนื1องกนัจะทําให้เกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อน (Autocorrelation) ซึ1งใน
กรณีที1มีความสมัพนัธ์เชิงบวก (Positively correlated) กจ็ะทําให้แผนภมิูควบคมุมีการแจ้งเตือนที1
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ผิดพลาดอยู่บ่อยครั &ง (Montgomery, 2005) การแก้ไขปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อนใน
เบื &องต้นทําได้โดยการเกบ็ตวัอยา่งให้มชี่วงเวลาหรือลาํดบัที1ห่างกนัมากขึ &น อย่างไรก็ตามการขยาย
ช่วงเวลาหรือลําดบัให้หา่งกนัมากขึ &นนี &ก็จะทําให้โอกาสที1สาเหตพิุเศษจะเกิดขึ &นภายในกลุม่ยอ่ย
เพิ1มขึ &นเช่นกนั 

4) การกําหนดกลุ่มย่อยที1บ่งชี &สาเหตธุรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษ เช่น การกําหนดกลุ่มย่อย
จากตวัอย่างที1เป็นคา่วดัหลายๆ คา่จากชิ &นงานเดียว หรือจากชิ &นงานหลายชิ &นภายในลอตที1ถูก
ผลิตพร้อมกนั หรือจากชิ &นงานหลายชิ &นที1ผลิตจากวตัถดุิบลอตเดยีวกนั ในกรณีเช่นนี &หากความผนั
แปรภายในกลุม่ย่อยมคีา่น้อยมากเมื1อเทียบกบัความผนัแปรระหวา่งกลุม่ก็จะทําให้มีจดุพลอ็ต
ออกนอกพิกดัควบคมุเป็นจํานวนมาก และเมื1อค้นพบว่าสาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการออกนอกการ
ควบคมุมาจากการที1ผลิตตา่งลอตกนัหรือผลิตจากวตัถุดิบคนละลอ็ต  ก็ไมส่ามารถที1จะดําเนินการ
แก้ไขได้ เพราะสิ1งเหลา่นี &ถือวา่เป็นสิ1งที1ต้องเกิดขึ &นเป็นธรรมดาอยู่แล้วและไม่มีความคุ้มคา่ในเชิง
เศรษฐศาสตร์หากจะดําเนินการแก้ไข ในโรงงานที1มีผลิตภัณฑ์ที1หลากหลายและผลิตในจํานวนที1
ไม่มาก (High Mix Low Volume) ดงัเช่นโรงงานกรณีศกึษาพบวา่ บางกระบวนการออกนอกการ
ควบคมุเมื1อมีการเปลี1ยนลอ็ตของวตัถดิุบ แต่ไม่สามารถที1จะดําเนินการแก้ไขได้เนื1องจากไมมี่
อํานาจในการต่อรองกบัผู้สง่มอบชิ &นสว่นเพราะมีปริมาณการสั1งซื &อน้อย ปัญหานี &เป็นปัญหาสําคญั
ที1บั1นทอนความเชื1อมั1นในการใช้งานแผนภูมิควบคมุ เพราะเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ
อยู่บ่อยครั &งจากสาเหตเุดิมๆ ที1ไมส่ามารถแก้ไขได้ก็จะทําให้ผู้ควบคมุกระบวนการละเลยต่อ
สญัญาณจากแผนภูมิควบคมุและไม่ดําเนินการค้นหาสาเหตทุี1ทําให้กระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ 

การที1จดุพล็อตออกนอกพิกดัควบคมุอยูบ่่อยครั &งจากสาเหตทีุ1ไมส่ามารถดําเนินการแก้ไข
นี &เกิดจากการกําหนดตวัอย่างภายในกลุ่มยอ่ยที1ไม่ได้นําความผนัแปรจากสิ1งที1ต้องเกิดขึ &นเป็น
ธรรมดา เช่น ความผนัแปรจากการเปลี1ยนลอตของการผลิตหรือวตัถดุิบ ซึ1งถือว่าเป็นความผนัแปร
จากสาเหตธุรรมดา มาประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุม่ ทําให้คา่ความผนัแปรภายในกลุม่มี
คา่ตํ1ากว่าปกติ จึงทําให้พิกดัควบคมุแคบเกินไปจนมีจุดออกนอกการควบคมุบ่อยครั &งเป็นผลให้
แผนภูมิควบคมุบ่งชี &วา่ความผนัแปรจากสาเหตธุรรมดานี &เป็นความผนัแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตุ
พิเศษ 

รูปที1 3.13 แสดงตวัอย่างแผนภมิูควบคมุที1บ่งชี &สาเหตธุรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษ จดุพลอ็ต
ในแผนภมิูควบคมุพิสยัอยู่ในสภาวะควบคมุแตแ่ผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยมีจุดที1ออกนอกพิกดั
ควบคมุเป็นจํานวนมาก เนื1องจากตวัอย่างภายในกลุม่ย่อยมาจากงานที1ถกูผลิตในลอตเดียวกนั 
แตต่วัอย่างระหว่างกลุ่มยอ่ยมาจากการผลิตต่างลอตกนั ในกรณีนี &ความผนัแปรเนื1องจากผลิต
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ตา่งลอตกนัถือว่าเป็นสิ1งที1ต้องเกิดขึ &นเป็นธรรมดาและไม่มีความคุ้มคา่ในเชิงเศรษฐศาสตร์หากจะ
ดําเนินการลดความผนัแปรจากการผลิตตา่งลอตกนั 

 

252219161310741

50.0

47.5

45.0

42.5

40.0

Sample

S
a
m
p
le
 M

e
a
n

__
X=44.40

UC L=46.36

LC L=42.45

252219161310741

8

6

4

2

0

Sample

S
a
m
p
le
 R
a
n
g
e

_
R=3.386

UC L=7.161

LC L=0

1
1

1

1

1

1

1

1

1

11

1
11

1

Xbar-R Chart of Sample1, ..., Sample5

 
รูปที1 3.13 แผนภูมคิวบคมุที1บ่งชี &สาเหตธุรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษ 

 
การแก้ไขปัญหานี &ทําได้โดยการนําความผนัแปรจากสาเหตธุรรมดาที1ถกูบ่งชี &ว่าเป็นสาเหตุ

พิเศษมาเป็นความผนัแปรภายในเพื1อกําหนดพิกดัควบคมุ โดยใช้แผนภูมิควบคมุระหวา่ง/ภายใน 
(Between/Within Control Chart) ดงัรูปที1 3.14  
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รูปที1 3.14 แผนภูมคิวบคมุระหว่าง/ภายใน 
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 แผนภูมิควบคมุระหว่าง/ภายในนี &ประกอบไปด้วยแผนภูมิควบคมุพิสยั แผนภูมิควบคมุ
พิสยัเคลื1อนที1 และแผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยว โดยแผนภมิูควบคมุพิสยัจะแสดงจดุพลอ็ตของค่า
พิสยัภายในกลุม่ย่อย ซึ1งเหมือนกบัแผนภมูิควบคมุพิสยัในรูปที1 3.13 ทกุประการ แผนภูมคิวบคมุ
พิสยัเคลื1อนที1แสดงจุดพลอ็ตที1เป็นคา่พิสยัเคลื1อนที1ระหวา่งค่าเฉลี1ยของแต่ละกลุ่มย่อย และ
แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวแสดงจดุพลอ็ตซึ1งเป็นคา่เฉลี1ยของแตล่ะกลุ่มย่อย 

เมื1อเปรียบเทียบแผนภูมิคา่เฉลี1ยในรูปที1 3.13 กบัแผนภมิูควบคมุตวัอย่างเดี1ยวในรูปที1 
3.14 จะพบว่าจดุพลอ็ตบนแผนภมิูทั &งสองนั &นเหมือนกนั ความแตกตา่งระหว่างทั &ง 2 แผนภูมินี &อยู่
ที1ความกว้างของพิกดัควบคมุ โดยพิกดัควบคมุของแผนภูมคิวบคมุตวัอย่างเดี1ยวนั &นกว้างกว่าพิกดั
ควบคมุของแผนภูมิคา่เฉลี1ย ทั &งนี &เนื1องจากการกําหนดพิกดัควบคมุของแผนภูมิควบคมุตวัอย่าง
เดี1ยวนั &นได้รวมเอาความผนัแปรระหวา่งลอตซึ1งเป็นความผนัแปรจากสาเหตธุรรมดาเข้ามาเป็น
ความผนัแปรภายใน โดยใช้คา่พิสยัเคลื1อนที1จากคา่เฉลี1ยระหวา่งลอตเป็นตวัประมาณคา่ ทําให้จุด
พลอ็ตอยูภ่ายในพิกดัควบคมุและแสดงให้เห็นว่ากระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ 
 
 ข้อพิจารณาในการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุล 

1) การบ่งชี &ตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
หลกัการพื &นฐานในการการบ่งชี &ตวัอย่างภายในกลุ่มย่อยสําหรับแผนภมิูควบคมุทกุชนิด

คือ ตวัอย่างที1ถูกบ่งชี &เพื1อนํามารวมกนัเป็นกลุ่มย่อยควรที1จะสะท้อนสภาวะของกระบวนการใน
ช่วงเวลาที1กลุ่มย่อยถกูใช้เป็นตวัแทนได้อย่างเหมาะสม และทําให้การบ่งชี &หรือการสบืกลบัเพื1อหา
สาเหตพิุเศษทําได้สะดวก นอกจากนี &การเก็บข้อมลูจากตวัอย่างควรที1จะสามารถทําได้ด้วยวิธีการ
ที1สมํ1าเสมอและวดัคา่ได้อย่างถกูต้อง 

การเลือกตวัอย่างเพื1อนํามารวมกนัเป็นกลุม่ย่อยต้องให้ตวัอย่างภายในกลุม่ย่อยมีเนื &อ
เดียวกนั โดยรวมความผนัแปรที1เกิดขึ &นจากสาเหตธุรรมดาไว้อย่างครบถ้วน และต้องไม่รวมความ
ผนัแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตพุิเศษ เพื1อให้การประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุม่ย่อยมีคา่ที1
เหมาะสมคือ ไม่สงูเกินไป (Over estimate) และไมต่ํ1าเกินไป (Under estimate) จากความ
ผิดพลาดทั1วไปในการกําหนดกลุ่มยอ่ย สามารถสงัเกตได้ว่าในกรณีของการเลือกตวัอย่างแบบแบ่ง
ชั &นภมิูหรือการเลือกตวัอย่างที1มีการผสมกนัจากหลายสายกระบวนการนั &น จะทําให้การประมาณ
คา่ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยสงูเกินไป (Over estimate) และการกําหนดกลุม่ยอ่ยที1บ่งชี &สาเหตุ
ธรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษนั &นจะทําให้การประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุ่มยอ่ยตํ1าเกินไป 
(Under estimate) 

2) การกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย 
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 ในปัจจบุนัมีงานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบัการออกแบบแผนภูมิควบคมุเชิงเศรษฐศาสตร์ 
(Economic design of Control Charts) เป็นจํานวนมาก ซึ1งการกําหนดขนาดและความถี1ในการ
สุม่ตวัอย่างถือเป็นปัจจยัสําคญัที1ส่งผลต่อความคุ้มคา่เชิงเศรษฐศาสตร์ในการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ อย่างไรก็ตามสําหรับโรงงานกรณีศกึษานั &นยงัขาดความพร้อมในการออกแบบแผนภมิู
ควบคมุเชิงเศรษฐศาสตร์หลายประการคือ 

ตวัแบบทางเศรษฐศาสตร์ที1จะนํามาใช้ต้องมีความสอดคล้องกบัการวิธีการพิจารณาความ
คุ้มคา่ทางเศรษฐศาสตร์ของโรงงาน และสามารถนําไปใช้งานได้กบัหนว่ยธุรกิจตา่งๆ ที1มีความ
หลากหลายภายในโรงงาน การที1จะกําหนดตวัแบบทางเศรษฐศาสตร์ให้ได้ตามข้อกําหนดเหล่านี & 
จําเป็นต้องมีการศกึษาวิจยัเพิ1มเติมในอนาคต  

ข้อมลูพื &นฐานต่างๆ ที1เป็นปัจจยันําเข้าของตวัแบบ เช่น เวลาที1ใช้ในการหาสาเหตทีุ1
กระบวนการออกนอกการควบคมุ คา่ใช้จ่ายในการตรวจสอบชิ &นงาน ฯลฯ นั &นยงัไมไ่ด้มีการเกบ็
หรือจดัทําไว้อยา่งเหมาะสม นอกจากนี &ข้อมลูในด้านการเงินบางอย่างนั &นถือเป็นความลบัซึ1งผู้
ควบคมุกระบวนการไมส่ามารถเข้าถึงได้ 
 ความซบัซ้อนของตวัแบบจะทําให้การสร้างความเข้าใจและการยอมรับจากผู้ควบคมุ
กระบวนการทําได้ลําบาก นอกจากนี &ขั &นตอนที1เพิ1มขึ &นในการออกแบบแผนภมิูควบคมุเชิง
เศรษฐศาสตร์ โดยเฉพาะการรวบรวมและการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมลูที1เป็นปัจจยันําเข้า
ของตวัแบบจะทําให้มีแรงต้านจากผู้ควบคมุกระบวนการในการนําตวัแบบไปใช้งานจริง 

จากข้อจํากดัในการออกแบบแผนภูมิควบคมุเชิงเศรษฐศาสตร์เหลา่นี & ทําให้งานวิจยันี &ได้
พิจารณาการกําหนดขนาดและความถี1ในการสุ่มตวัอย่างสําหรับโรงงานกรณีศกึษา โดยใช้การ
วิเคราะห์เชิงสถิติร่วมกบัความรู้ความเข้าใจในกระบวนการของผู้ควบคมุกระบวนการเป็นหลกั 

หลกัการพื &นฐานในกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1ของกลุ่มย่อยสําหรับแผนภูมิ
ควบคมุทกุชนิดคือ ขนาดของกลุ่มย่อยต้องเพียงพอที1จะตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการ
ที1ผู้ควบคมุกระบวนการพิจารณาแล้ววา่มีนยัสําคญัได้อย่างทนัท่วงที แต่ต้องไมมี่ขนาดที1ใหญ่
เกินไปจนตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงที1ไม่มีนยัสําคญั ในกรณีของแผนภูมิควบคมุสาํหรับข้อมลูเชิง
ลกัษณะขนาดตวัอย่างจะต้องไม่น้อยเกินไปจนเมื1อพบข้อบกพร่อง 1 ชนิดหรือของเสียเพียง 1 ตวั 
แล้วทําให้แผนภูมิควบคมุบ่งชี &วา่กระบวนการออกนอกการควบคมุ ช่วงเวลาในการเก็บตวัอย่าง
ภายในกลุม่ย่อย ต้องไม่หา่งกันจนเกินไปจนทําให้เกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในกลุ่มยอ่ย และต้องไม่
สั &นจนเกินไปจนทําให้เกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อน การกําหนดความถี1ของการสุม่
ตวัอย่างของกลุม่ย่อยต้องเพียงพอที1จะตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพิุเศษได้
อย่างทนัท่วงที เพื1อป้องกนัไมใ่ห้ผลิตงานที1ด้อยคณุภาพออกมาเป็นจํานวนมาก AIAG (1995) 
เสนอวา่ในช่วงเริ1มต้นของการศกึษากระบวนการความถี1ในการเก็บข้อมลูควรมีความถี1สงู เพื1อ
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ตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงและความไมเ่สถียรของกระบวนการที1มกัจะเกิดขึ &นในช่วงเวลาสั &นๆ 
เมื1อกระบวนการมีความเสถียรแล้วความถี1ในการเก็บข้อมลูก็สามารถที1จะลดลงได้โดยการขยาย
ระยะเวลาในการเก็บตวัอย่างระหวา่งกลุม่ย่อย 

 
ขั &นตอนการกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุ่มย่อยสําหรับ

แผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
1) กําหนดขนาดความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบั 
ผู้ควบคมุกระบวนการจําเป็นต้องกําหนดขนาดการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการ

ที1มีนยัสาํคญั (δ) โดยพิจารณาจากผลกระทบเมื1อกระบวนการมีการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ย เพื1อใช้
ในการคํานวณหาขนาดของกลุม่ย่อยที1เหมาะสม โดยไมใ่ห้มีขนาดใหญ่เกินไปจนตรวจจบัการ
เปลี1ยนแปลงที1มีขนาดเลก็และไม่มนียัสาํคญัสําหรับการควบคมุกระบวนการ หรือไมใ่ห้มีเลก็
เกินไปจนไม่สามารถตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงที1มีนยัสําคญัได้ เช่น จากรูปที1 3.15 กระบวนการ
ผลิตหนึ1งมีการกระจายตวัแบบปกต ิโดยมีพิกดัข้อกําหนดบนและลา่งเท่ากบั 14 และ 6 ตามลาํดบั 
เป้าหมายในการควบคมุกระบวนการนี &คือ ไม่ให้มีสดัส่วนของเสียที1เกิดขึ &นเกินกว่า 1% เมื1อ
กระบวนการอยู่ในสภาวะปกติคา่เฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการจะอยูที่1 

µ0=10 และ σ=1 ตามลาํดบั ในสภาวะเช่นนี &ของเสยีที1เกิดขึ &นกบักระบวนการจะมีคา่ตํ1ามากและ
น้อยกวา่ 1% เมื1อกระบวนการมีการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ย ปริมาณสดัสว่นของเสียสามารถ
ประมาณค่าได้จากคา่ความน่าจะเป็นของฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับการแจกแจงแบบปกติ
มาตรฐาน (Cumulative Standard Normal Distribution Function) โดยใช้การคํานวณแบบด้าน
เดียวเนื1องจากคา่ความน่าจะเป็นอีกด้านมีค่าเข้าใกล้ศนูย์ เช่น เมื1อกระบวนการมีการเปลี1ยนแปลง

คา่เฉลี1ยไปเป็น µ1=11 สดัส่วนของเสียจะมีปริมาณเพิ1มขึ &นเป็น 0.135% และหากกระบวนการมี

การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยไปเป็น µ1=12  สดัสว่นของเสียจะมีปริมาณเพิ1มขึ &นเป็น 2.28% ผู้
ควบคมุกระบวนการอาจจะพิจารณาวา่การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของทั &ง 2 กรณีนี &มีนยัสําคญัที1
แตกตา่งกนัได้ โดยมองว่าเปลี1ยนแปลงในกรณีแรกยงัไมมี่นยัสําคญัเนื1องจากมีปริมาณของเสีย
เท่ากบั 0.135% ซึ1งมีคา่ตํ1ากวา่เป้าหมายมาก แตส่ําหรับกรณีที1 2 ปริมาณของเสียเพิ1มขึ &นเป็น 
2.28% ซึ1งสงูกว่าเป้าหมายจึงมีนยัสําคญัที1จําเป็นต้องดําเนินการแก้ไขปัญหาที1เกิดขึ &น 
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δ = 1δ = 1δ = 1δ = 1
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2.28%

 
รูปที1 3.15 การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการ 

 
หากผู้ควบคมุกระบวนการต้องการหาการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของกระบวนการที1ทําให้มี

ของเสียเกิดขึ &นเท่ากบัคา่เป้าหมาย ก็สามารถทําได้โดยหาคา่ตวัแปรสุ่มแบบปกติมาตรฐาน (Z) 
โดยการผกผันฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับการแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน (Inverse 
Cumulative Standard Normal Distribution Function) อย่างไรก็ตามคา่การเปลี1ยนแปลงที1ได้นี &
จะอยู่ในหนว่ยของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ ดงันั &นจงึจําเป็นต้องคณูคา่การ
เปลี1ยนแปลงในรูปตวัแปรสุ่มแบบปกติมาตรฐานด้วยคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ
เพื1อให้ได้คา่ที1อยู่ในหน่วยของคา่วดัของกระบวนการ เช่น จากกระบวนการในรูปที1 3.15 หากผู้
ควบคมุกระบวนการต้องการหาการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1ทําให้มีของเสียเกิดขึ &นเท่ากบั
คา่เป้าหมายคือ 1% คา่ตวัแปรสุม่แบบปกติมาตรฐานที1ความน่าจะเป็นเทา่กบั 1% คือ 2.33 ค่าที1
ได้นี &แสดงให้เห็นวา่หากคา่เฉลี1ยมีการเปลี1ยนแปลงไปเท่ากบั 2.33 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน
ของกระบวนการจะทําให้โอกาสที1จะเกิดของเสียเท่ากบั 1% เพื1อให้การเปลี1ยนแปลงของ
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กระบวนการอยู่ในหน่วยวดัเดียวกนักบัคา่วดัของกระบวนการ จึงต้องคณูคา่การเปลี1ยนแปลงนี &
ด้วยคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการซึ1งมีคา่เทา่กบั 1 ดงันั &นเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของ
กระบวนการที1จะทําให้มีโอกาสที1จะเกิดของเสียเท่ากบั 1%  คือ 2.33 x 1 = 2.33 หนว่ยวดัของ
กระบวนการดงัรูปที1 3.16 คา่การเปลี1ยนแปลงที1ได้นี &คือขนาดความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของ
กระบวนการที1ต้องการตรวจจบัด้วยแผนภมิูควบคมุซึ1งผู้ควบคมุกระบวนการจําเป็นต้องนําไปใช้ใน
การกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยอย่างเหมาะสม 
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4  
รูปที1 3.16 การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ทําให้มีของเสียเกิดขึ &นเท่ากบัค่าเป้าหมาย 
 

2) กําหนดตวัชี &วดัประสิทธิภาพในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของแผนภูมคิวบคมุ 
ตวัชี &วดัที1ถูกใช้ในการประเมินประสทิธิภาพเชิงสถิติของแผนภมิูควบคมุ คือ คา่ความยาว

วิ1งโดยเฉลี1ย (ARL) และระยะเวลาเฉลี1ยในการสง่สญัญาณ (Average Time to Signal หรือ ATS) 
ในการศกึษาวิจยัประสิทธิภาพเชิงสถิติของแผนภูมิควบคมุนั &นจะใช้คา่ ARL เนื1องจากค่า ATS นั &น
ขึ &นกบัระยะเวลาในการกําหนดความถี1ของการเก็บข้อมลูซึ1งมกัจะถกูกําหนดตามความเหมาะสม
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โดยผู้ควบคมุกระบวนการ แตใ่นเชิงปฏิบติัผู้ควบคมุกระบวนการนั &นสามารถเลือกที1จะกําหนด
ประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคมุโดยใช้คา่ ARL หรือ ATS ก็ได้ เช่น แผนภมิูควบคมุหนึ1งมีค่า ARL 
ในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1 1.5σ เท่ากบั 3 และมคีวามถี1ในการ
เก็บข้อมลูเพื1อพลอ็ตแผนภูมิทกุ 2 ชั1วโมง จะได้คา่ ATS เท่ากบั 6 ชั1วโมง แต่หากเปรียบเทียบ
ประโยคที1กําหนดประสิทธิภาพของแผนภมิูควบคมุระหว่าง “แผนภูมิควบคมุจะต้องสามารถ
ตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1 1.5σ  ได้โดยเฉลี1ยที1 6 ชั1วโมงภายหลงัจากที1
กระบวนการได้มีการเปลี1ยนแปลง” กบั “แผนภูมิควบคมุจะต้องตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ย
ของกระบวนการที1 1.5σ  ได้หลงัจากที1พล็อตจุดบนแผนภูมิควบคมุโดยเฉลี1ย 3 จดุ ภายหลงัจากที1
กระบวนการได้มีการเปลี1ยนแปลง” จะพบวา่ในเชิงปฏิบตักิารกําหนดประสิทธิภาพของแผนภูมิ
ควบคมุโดยใช้ ATS จะทําให้การตีความและการทําความเข้าใจเกี1ยวกบัประสิทธิภาพและ
ผลกระทบที1เกิดขึ &นจากการใช้งานแผนภูมิควบคมุนั &นดีกว่าการใช้คา่ ARL แต่ในกรณีที1
กระบวนการผลิตไมมี่ความต่อเนื1อง หรือปริมาณการผลิตในแตล่ะช่วงเวลามีความแตกตา่งกนั
มาก เช่น การผลิตสินค้าตามคําสั1งซื &อของลกูค้า ทําให้มีการผลิตเป็นบางครั &ง หรือมีการหยุดผลติ
ในช่วงเวลา ในกรณีเช่นนี &ควรใช้คา่ ARL แทนคา่ ATS เพื1อหลีกเลี1ยงความเข้าใจผิดที1อาจเกิดขึ &น
ได้ 

นอกจากการกําหนดประสิทธิภาพด้วยค่า ARL หรือ ATS แล้ว ผู้ควบคมุกระบวนการยงั
สามารถกําหนดประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคมุได้โดยกําหนดระดบัความเชื1อมั1นในการตรวจจบั
การเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1มีนยัสําคญัด้วยจดุพลอ็ตจุดแรกภายหลงัจากที1
กระบวนการได้มีการเปลี1ยนแปลง เช่น แผนภูมิควบคมุจะต้องสามารถตรวจจบัการเปลี1ยนแปลง
คา่เฉลี1ยของกระบวนการที1 1.5σ  ได้ที1ระดบัความเชื1อมั1น 90% จากจดุพลอ็ตจดุแรกภายหลงัจาก
ที1กระบวนการได้มีการเปลี1ยนแปลง อย่างไรก็ตามในกรณีที1ความเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของ
กระบวนการที1ต้องการตรวจจบัมคีา่น้อย การกําหนดประสทิธิภาพเช่นนี &จะทําให้การกําหนดกลุ่ม
ย่อยไม่มีความยืดหยุ่นหรืออาจจะไมส่ามารถกําหนดกลุ่มย่อยที1มีเหตผุลได้เนื1องจากจํานวน
ตวัอย่างภายในกลุ่มย่อยที1ต้องใช้มีจํานวนมากจนทําให้กลุม่ย่อยที1ได้ไมมี่ความเป็นเนื &อเดียวกนั
หรือมีโอกาสสงูที1จะเกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในกลุ่มย่อย 

3) กําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1 ของกลุ่มยอ่ย 
วิธีการกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1 ของกลุ่มย่อยนั &นจะขึ &นอยู่กบัตวัชี &วดั

ประสิทธิภาพในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของแผนภูมิควบคมุที1เลือก คือ ARL, ATS หรือระดบั
ความเชื1อมั1นในการตรวจจบัด้วยจุดพลอ็ตจุดแรก โดยมีวิธีการดงันี & 

กรณีกําหนดระดบัความเชื1อมั1นในการตรวจจบัด้วยจุดพลอ็ตจุดแรก: 
ขั &นตอนที1 1 คํานวณหาขนาดของกลุม่ย่อย 
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กลไกการทํางานของแผนภมิูควบคมุนั &นเป็นการทดสอบสมมตุิฐานทางสถิติ โดยเป็นการ
ทดสอบสมมติฐานเกี1ยวกบัค่าเฉลี1ยประชากรหนึ1งประชากรแบบสองทาง โดยประชากรมีการแจก
แจงแบบปกตแิละทราบคา่ความแปรปรวน ในกรณีนี & Montgomery (2003) ได้แสดงสมการ
สําหรับการหาขนาดตวัอย่างของกลุ่มยอ่ยไว้ดงันี & 

2

22
2/ )(

δ

σβα zz
n

+
≈      (1) 

โดยที1 n    คือ จํานวนขนาดของกลุม่ย่อย 

2/αz  คือ ตําแหน่งที1 100 2/α เปอร์เซน็ต์ไทล์ด้านบนของการกระจายตวัแบบ
ปกติมาตรฐาน 

βz  คือ ตําแหน่งที1 100 β  เปอร์เซน็ต์ไทล์ด้านบนของการกระจายตวัแบบ
ปกติมาตรฐาน 

  σ  คือ คา่ส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ 
  δ  คือ ขนาดความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบั 
 ขั &นตอนที1 2 กําหนดความถี1และช่วงเวลาในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย 

เมื1อได้ขนาดของกลุม่ยอ่ยที1ต้องการแล้วผู้ควบคมุกระบวนการจะต้องกําหนดความถี1และ
ช่วงเวลาในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย โดยการกําหนดความถี1ควรพิจารณาถงึความสะดวกใน
การเก็บข้อมลู การตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพิุเศษให้ทนัท่วงที และจํานวน
ตวัอย่างที1มีภายในระยะเวลาระหวา่งความถี1ของการเก็บข้อมลูแตล่ะครั &งจะต้องมากกวา่ขนาดของ
กลุม่ย่อยที1คํานวณได้ สว่นช่วงเวลาในการเกบ็ข้อมลูแตล่ะกลุม่ย่อยควรให้มีช่วงเวลาในการเกบ็
ข้อมลูที1สั &นที1สดุเพื1อลดโอกาสที1จะเกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในกลุ่มย่อย แต่ต้องระวงัไมใ่ห้สั &น
จนเกินไปจนเกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อน  

การกําหนดกลุ่มย่อยโดยวิธีนี &จะขาดความยืดหยุน่เพราะขนาดของกลุ่มย่อยจะมีเพียง
ขนาดเดียว และในกรณีที1ขนาดความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบัมีคา่
น้อย อาจจะไมส่ามารถกําหนดกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลโดยให้มีจํานวนตวัอย่างตามที1
คํานวณได้ เนื1องจากขนาดตวัอย่างภายในกลุ่มย่อยใหญ่เกินไปจนทําให้มีโอกาสสงูที1จะเกิดสาเหตุ
พิเศษขึ &นภายในกลุ่มย่อย หรือจํานวนตวัอย่างภายในระยะเวลาระหว่างความถี1มีไมเ่พียงพอกบั
ขนาดของกลุ่มย่อยที1ต้องการ 

กรณีกําหนดคา่ ARL: 
การกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1 ของกลุ่มย่อยสําหรับกรณีนี &นั &นคล้ายคลงึกบักรณี

การกําหนดระดบัความเชื1อมั1นในการตรวจจบัด้วยจดุพล็อตจุดแรก แตจ่ะต้องมีการคํานวณหาค่า 
β  จากคา่ ARL1 ที1กําหนดไว้ แล้วจงึนํามาคํานวณหาขนาดของกลุ่มย่อยดงันี & 
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ขั &นตอนที1 1 คํานวณหาคา่ β  
คา่ความยาววิ1งโดยเฉลี1ยในกรณีที1กระบวนการออกนอกสภาวะควบคมุหรือ ARL1 

สามารถคํานวณได้จาก  

β−
=

1

1
1ARL       (2) 

โดยที1 β  คอื คา่ความน่าจะเป็นของความผิดพลาดแบบที1 2 (Type II error) หรือโอกาสที1
จะไมส่ามารถตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการได้ 

ดงันั &นจากคา่ ARL1 ที1ถกูกําหนดไว้ คา่ β  สามารถคํานวณได้โดย 

1

1
1

ARL
−=β       (3) 

 ขั &นตอนที1 2 คํานวณหาขนาดของกลุม่ย่อย 
 นําคา่ β  ที1คํานวณได้จากขั &นตอนที1 1 มาหาคา่ βz  แล้วหาขนาดของกลุม่ย่อยด้วย
สมการที1 1 
 ขั &นตอนที1 3: กําหนดความถี1และช่วงเวลาในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย 
 มีวิธีการเช่นเดียวกบัการกําหนดความถี1และช่วงเวลาในการเกบ็ข้อมลูเป็นกลุ่มยอ่ย
สําหรับกรณีกําหนดระดบัความเชื1อมั1นในการตรวจจบัด้วยจดุพลอ็ตจดุแรก 

กรณีกําหนดคา่ ATS: 
ขั &นตอนที1 1 กําหนดทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่

ย่อย 
ระยะเวลาเฉลี1ยในการส่งสญัญาณหรือ ATS คือ 

hARLATS =      (4) 
โดยที1  ARL  คือ คา่ความยาววิ1งโดยเฉลี1ยของแผนภมิูควบคมุ 

h   คือ ระยะเวลาระหวา่งความถี1ในการเก็บข้อมลูแตล่ะกลุม่ย่อย 
 

การกําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1 เพื1อให้แผนภูมิควบคมุมีค่า ATS ใกล้เคียงกบัที1
กําหนดไว้นั &นมีความยืดหยุน่เนื1องจากสามารถกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อยได้หลาย
แบบ เช่น ในกรณีที1ผู้ควบคมุกระบวนการต้องการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงขนาด 1.5σ ให้ได้
โดยมีระยะเวลาเฉลี1ยใกล้เคียงกบั 6 ชั1วโมง โดยใช้สมการที1 1, 2 และ 4 ผู้ควบคุมกระบวนการ
สามารถกําหนดขนาดและความถี1ในการเกบ็ข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยได้หลายแบบดงัตารางที1 3.6 
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ตารางที1 3.6 การกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อยเพื1อตรวจจบัความเปลี1ยนแปลง 
ขนาด 1.5σ  ให้มีระยะเวลาเท่ากบั 6 ชั1วโมง 

n ββββ ARL I h
(hour)

ATS

1 0.93 14.97 15.0 0.40 6
2 0.81 5.27 10.5 1.14 6
3 0.66 2.91 8.7 2.06 6
4 0.50 2.00 8.0 3.00 6
5 0.36 1.57 7.8 3.83 6
6 0.25 1.33 8.0 4.50 6
7 0.17 1.20 8.4 5.00 6
8 0.11 1.12 9.0 5.36 6
9 0.07 1.07 9.6 5.60 6

10 0.04 1.04 10.4 5.76 6
11 0.02 1.02 11.3 5.86 6
12 0.01 1.01 12.2 5.92 6
13 0.01 1.01 13.1 5.95 6
14 0.00 1.00 14.1 5.97 6
15 0.00 1.00 15.0 5.99 6
16 0.00 1.00 16.0 5.99 6
17 0.00 1.00 17.0 6.00 6
18 0.00 1.00 18.0 6.00 6
19 0.00 1.00 19.0 6.00 6
20 0.00 1.00 20.0 6.00 6  

 
 ขั &นตอนที1 2 กลั1นกรองทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อย 
 เนื1องจากทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุม่ย่อยให้มีคา่ ATS เท่ากบัคา่
เป้าหมายนั &นมีเป็นจํานวนมากดงันั &นจึงควรมีการกลั1นกรองทางเลือกในเบื &องต้นก่อนดําเนินการ
ตดัสินใจเลือกการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อย โดยกลั1นกรองให้เหลือเฉพาะทางเลือกที1
มีขนาดตวัอย่างไมใ่หญ่จนเกินไป และความถี1นั &นมีความสะดวกในการเกบ็ตวัอย่างตามระยะเวลา
ที1กําหนด 

จากการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อยเพื1อตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงขนาด 
1.5σ  ให้มีระยะเวลาเทา่กบั 6 ชั1วโมงดงัตารางที1 3.6 พบวา่คา่ β  จะมีคา่ลดลงเมื1อ n เพิ1มขึ &นและ
ที1 n > 9 คา่ β  จะตํ1ากว่า 10% และคา่ ARL จะเข้าใกล้ 1 นอกจากนี &การกําหนดขนาดของกลุ่ม
ย่อยที1มากกว่า 9 ตวัอย่างนั &นไมไ่ด้ทําให้คา่ ARL ของแผนภมิูควบคมุลดลงอย่างมีนยัสาํคญัแต่
อย่างใด ดงันั &นช่วงขนาดของกลุม่ย่อยที1ควรนํามาพิจารณาจงึอยู่ในช่วง 1-9 ตวัอย่าง 

เมื1อพิจารณาถึงความสะดวกในการกําหนดความถี1สาํหรับการเก็บตวัอย่างภายใน
ระยะเวลา 6 ชั1วโมง ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถเลือกความถี1หรือคา่ h ที1เมื1อนํา 6 ชั1วโมงมาหาร
ด้วยคา่ h นี &แล้วจะไมมี่เศษเหลือ คือ h = 6 หรือ 3 หรือ 2 หรือ 1 ชั1วโมง และเมื1อพิจารณาขนาด
ของกลุ่มยอ่ยในช่วง 1-9 ตวัอย่าง จะพบวา่ขนาดของกลุ่มย่อยที1มีคา่ h ใกล้เคยีงกบัคา่ 6, 3, 2, 
และ 1 คือ ขนาดของกลุ่มย่อยเท่ากบั 9, 4, 3, และ 2 ตวัอย่างตามลําดบั 
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ขั &นตอนที1 3 พิจารณาเลือกทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุม่ย่อย 
 ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถกําหนดเกณฑ์ตา่งๆ ในการเลอืกการกําหนดขนาดและ
ความถี1ของกลุ่มย่อยได้ เช่น คา่ ATS ที1ได้เทียบกบัคา่ ATS เป้าหมาย ความสะดวกในการเกบ็
ข้อมลูตามความถี1ที1กําหนด คา่คาดหมายของจํานวนตวัอย่างที1ใช้ในการตรวจจบัความ
เปลี1ยนแปลงหรือ I โดย nARLI =  โอกาสที1จะเกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในกลุ่มย่อย เป็นต้น 

จากทางเลือกที1กลั1นกรองแล้วในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงขนาด 1.5σ  ให้มี
ระยะเวลาใกล้เคียงกบั 6 ชั1วโมงในขั &นตอนที1 2 เมื1อนําขนาดของกลุ่มย่อยที1 9, 4, 3, และ 2 
ตวัอย่างมาหาค่า ARL และ ATS และ I จะมีคา่ดงัตารางที1 3.7 
 

ตารางที1 3.7 การกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มย่อยเพื1อตรวจจบัความเปลี1ยนแปลง 
ขนาด 1.5σ  ให้มีระยะเวลาใกล้เคยีงกบั 6 ชั1วโมง 

n ββββ ARL I h
(hour)

ATS

2 0.81 5.27 10.5 1.00 5.27
3 0.66 2.91 8.7 2.00 5.82
4 0.50 2.00 8.0 3.00 6.00
9 0.07 1.07 9.6 6.00 6.43  

 
 จากตารางที1 3.7 ที1ขนาดกลุ่มย่อยเท่ากบั 4 และความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยคือ
ทกุ 3 ชั1วโมง คา่ ATS ที1ได้เทา่กบั 6 ชั1วโมงซึ1งเท่ากบัคา่เป้าหมาย และ I มีคา่ตํ1าที1สดุเมื1อเทียบกบั
การกําหนดขนาดและความถี1แบบอื1นๆ ดงันั &นหากโอกาสที1จะเกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในระหว่าง
การเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยที1เท่ากบั 4 นี &มีโอกาสน้อยและผู้ควบคมุกระบวนการสามารถเกบ็ข้อมลู
เป็นกลุม่ย่อยได้ทกุ 3 ชั1วโมงแล้ว ก็ควรที1จะเลือกการกําหนดขนาดและความถี1ของการเก็บข้อมลู
เป็นกลุม่ย่อยตามลกัษณะนี & 
 

ข้อสงัเกตในการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุ่มยอ่ย 
Juran (2000: 45.4-45.5) กลา่ววา่ “การเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยขนาดเลก็แต่มคีวามถี1สงู

นั &นดีกวา่การเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยขนาดใหญ่แตมี่ความถี1ตํ1า” คาํกลา่วนี &สามารถถูกสนบัสนนุได้
โดย Montgomery (2005: 221) ได้แสดงกราฟความสมัพนัธ์ระหวา่งคา่ความยาววิ1งโดยเฉลี1ย 
(ARL) ของแผนภูมิ x  ที1ระดบัการเปลี1ยนแปลงตา่งๆ ของคา่เฉลี1ยในหน่วย σ  ดงัรูปที1 3.17 และ
กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างคา่คาดหมายของจํานวนชิ &นงาน (I) ที1ต้องใช้ในการตรวจจบั
ความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการด้วยแผนภูมิ x ที1ระดบัการเปลี1ยนแปลงตา่งๆ ของคา่เฉลี1ยใน
หนว่ย σ  ดงัรูปที1 3.18 
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รูปที1 3.17 กราฟแสดงแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคา่ความยาววิ1งโดยเฉลี1ย (ARL) ของแผนภูมิ x  

ที1ระดบัการเปลี1ยนแปลงตา่งๆ ของค่าเฉลี1ยในหนว่ย kσ  (Montgomery, 2005: 221) 

 
รูปที1 3.18 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างคา่คาดหมายของจํานวนชิ &นงานที1ต้องใช้ 

ในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการด้วยแผนภมิู x  ที1 
ระดบัการเปลี1ยนแปลงตา่งๆ ในหน่วย kσ  (Montgomery, 2005: 221) 

 
 หากความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบัคือ 1.5σ  เมื1อ
พิจารณาจากคา่ ARL ดงัรูปที1 3.17 ผู้ควบคมุกระบวนการอาจจะตดัสินใจกําหนดขนาดของกลุ่ม
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ย่อยเท่ากบั 9 ตวัอย่างเพราะ ARL มีคา่เข้าใกล้ 1 แตห่ากพิจารณาจากรูปที1 3.18 แล้วจะพบวา่คา่
คาดหมายของจํานวนตวัอย่างจากการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยเท่ากบั 3 นั &นตํ1ากว่าคา่
คาดหมายของจํานวนตวัอย่างจากการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยเท่ากบั 9 ดงันั &นหากผู้ควบคมุ
กระบวนการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยเท่ากบั 3 ตวัอย่างโดยเพิ1มความถี1เป็น 3 เท่าของการเกบ็
ข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยเทา่กบั 9 ตวัอย่าง ก็จะทําให้การตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของ
กระบวนการที1 1.5σ  มคีวามรวดเร็วขึ &น และยิ1งการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการมากกว่า 
1.5σ  เท่าใดการกําหนดขนาดของกลุ่มย่อยเท่ากบั 3 กจ็ะยิ1งมคีวามรวดเร็วในการตรวจจบัมาก
ขึ &นกว่าการกําหนดขนาดของกลุม่ยอ่ยเท่ากบั 9 ซึ1งแสดงให้เห็นว่าการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย
ขนาดเล็กแตมี่ความถี1สงูนั &นดีกว่าการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยขนาดใหญ่แตมี่ความถี1ตํ1า 

จากรูปที1 3.17 และ 3.18 เมื1อความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการน้อยกว่า 1.5σ  คา่ ARL 
และคา่คาดหมายของจํานวนชิ &นงานที1ต้องใช้ในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการ
จะเพิ1มขึ &นอย่างรวดเร็ว ซึ1งเป็นการสนบัสนนุวา่แผนภูมิ x  นั &นด้อยประสิทธิภาพในการตรวจจบั
ความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1น้อยกวา่ 1.5σ  ดงันั &นในกรณีนี &จึงควรใช้แผนภมิู CUSUM 
หรือ EWMA ซึ1งมีการเก็บข้อมลูตวัอย่างเดี1ยวจะมีประสิทธิภาพดีกวา่การใช้แผนภมิู x  อย่างไรก็
ตามในกรณีที1จํานวนของกลุ่มย่อยที1เพิ1มขึ &นไม่ได้ส่งผลกระทบตอ่ค่าใช้จ่ายและการจดัการในการ
เก็บข้อมลูมากนกั และผู้ควบคมุกระบวนการต้องการลดความซบัซ้อนของแผนภมิูที1ใช้ควบคมุ
กระบวนการก็สามารถใช้แผนภมิู x  ได้ แตจ่ะต้องมีการคํานวณหาขนาดของตวัอย่างที1เหมาะสม
เพื1อให้สามารถตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงได้ และต้องพิจารณาถงึสาเหตพิุเศษที1อาจจะมีโอกาส
เกิดขึ &นได้มากขึ &นจากการที1ต้องใช้เวลาในการเก็บข้อมลูในจํานวนที1มากขึ &น เช่น การวดัคา่ความ
แข็งแรงของลวดเชื1อมของอปุกรณ์ในแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ด้วยการทดสอบแบบทําลาย  โดย
ปกติแล้วอปุกรณ์ในแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์หนึ1งตวัจะมีลวดเชื1อมจํานวนหลายเส้น และไมว่า่จะดงึ
ลวดเชื1อมเพียง 1 เส้นหรือหลายเส้น คา่ใช้จ่ายก็ไมไ่ด้เพิ1มขึ &นมากนกัและแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์
นั &นก็ถกูทําลายเช่นเดยีวกนั ดงันั &นถงึแม้วา่ความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบั
น้อยกวา่ 1.5σ  แตห่ากจํานวนลวดเชื1อมของอปุกรณ์ในแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์หนึ1งตวัมีเพียงพอ
กบัขนาดของตวัอย่างที1ได้คํานวณไว้ และโอกาสที1จะเกิดสาเหตพุิเศษภายในกลุม่ย่อยยงัคงมีน้อย
แม้ว่าระยะเวลาในการเก็บข้อมลูแตล่ะกลุม่ย่อยจะนานขึ &นจากการที1ต้องดงึลวดเชื1อมเพิ1มขึ &นก็
สามารถใช้แผนภูมิ x  ได้ 
 จากรูปที1 3.17 เมื1อความเปลี1ยนแปลงของกระบวนการเท่ากบั 1.5σ  คา่ ARL ของกลุม่
ย่อยที1มีขนาดตวัอย่างที1มากกวา่หรือเทา่กบั 7 มีคา่ใกล้เคียงกนั และจากรูปที1 3.19 เมื1อกลุม่ย่อยมี
ขนาดมากกว่า 10 ขึ &นไปคา่ ARL จะมีคา่เข้าใกล้ 1 ซึ1งแสดงให้เห็นว่าหากต้องการตรวจจบัการ
เปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1มากกวา่หรือเท่ากบั 1.5σ  ด้วยแผนภูมิ x  ขนาดของกลุ่ม
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ย่อยที1ใช้ไมค่วรเกิน 10 เพราะขนาดของกลุ่มย่อยที1เกิน 10 นั &นไมไ่ด้ทําให้คา่ ARL ลดลงอยา่งมี
นยัสําคญัแต่อย่างใด  
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รูปที1 3.19 คา่ ARL ในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1 1.5σ  ด้วย

แผนภูมิ x  ที1ขนาดกลุ่มย่อยตา่งๆ 
 
โดยทั1วไปขนาดของกลุม่ย่อยของแผนภูมิ x  ที1ตาํราและเอกสารที1เกี1ยวข้องแนะนําคือ 4-5 ตวัอย่าง 
เพราะจะทําให้แผนภูมิควบคมุมีความทนทานตอ่ข้อมลูที1ไม่กระจายตวัแบบปกติ อย่างไรก็ตาม
ขนาดของกลุ่มย่อย 4-5 นี &ไม่ได้เป็นขนาดที1เหมาะสมเสมอไป เช่น ในกรณีที1ดชันีความสามารถของ
กระบวนการมีค่าสูงมากจนทําให้คา่ความแตกต่างที1ต้องการตรวจจบัเทา่กบั 2.5σ  และผู้ควบคมุ
กระบวนการกําหนดระดบัความเชื1อมั1นไว้ที1 90% ในการตรวจจบัด้วยจดุพลอ็ตจดุแรก จากการ
คํานวณหาขนาดโดยใช้สมการที1 1 ขนาดของกลุ่มย่อยที1เหมาะสมกบักรณีนี &คือ 3 ตวัอย่าง หากผู้
ควบคมุกระบวนการได้ตรวจสอบการกระจายตวัของคา่เฉลี1ยของกลุม่ย่อยนี &แล้วว่ามีการกระจาย
ตวัแบบปกติก็สามารถที1จะใช้ขนาดของกลุ่มย่อยเท่ากบั 3 ตวัอย่างได้ 

จากหลกัการพื &นฐานและข้อสงัเกตในการกําหนดขนาดและความถี1ของกลุม่ย่อย แนวทาง
ในการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยสามารถสรุปได้ดงัรูปที1 3.20 
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ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ

n = 1
(ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ 

EWMA)

เลือก n ในช่วง 2 < n < 10 โดย
พิจารณาคู่กับความถี1ให้สอดคล้อง

กับเกณฑ์ในการตัดสินใจ
(ใช้แผนภูมิ X-R หรือ X-s)  

ผลกระทบจากการเพิ1ม
ขนาดของกลุ่มย่อย

อัตราการผลิตชิ&นงานต1ํามากหรือ
มีโอกาสเกิดสาเหตุพิเศษสูงภายในกลุ่มย่อยที1 n >1

หรือความผันแปรภายในกลุ่มย่อยมีต1ํามาก

n = 1 ; (ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ EWMA)
หรือ 
n คํานวณจากขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ ; (ใช้แผนภูมิ X-s)

ใช่

สูง

∆ < 1.5σ ∆ > 1.5σ

ต1ํา

ไม่ใช่

ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ

n = 1
(ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ 

EWMA)

n = 1
(ใช้แผนภูมิ X-MR)

∆ < 2σ ∆ > 2σ

 
รูปที1 3.20 แนวทางในการกําหนดขนาดของกลุ่มย่อยสําหรับแผนภมิูควบคมุข้อมลูผนัแปร 

 
 ในกรณีที1อตัราการผลิตชิ &นงานตํ1ามากหรือมีโอกาสเกิดสาเหตพิุเศษสงูเมื1อขนาดของกลุม่
ย่อยมากกว่า 1 การประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุม่ย่อยจะมีคา่สงูเกินไปทําให้แผนภมิู
ควบคมุขาดประสทิธิภาพในการตรวจจบัการเปลี1ยนแปลง หรือหากขนาดของกลุ่มย่อยมากกว่า 1 
แตก่ลุม่ย่อยมีความเป็นเนื &อเดียวกนัมากเกินไปจนการประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุม่ย่อยมี
คา่ตํ1าเกินไปทําให้แผนภูมิควบคมุบ่งชี &สาเหตธุรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษ กรณีเหลา่นี &การกําหนด
กลุม่ย่อยที1มีขนาดมากกวา่ 1 ตวัอย่างไม่สามารถทําได้ จึงจําเป็นต้องกําหนดให้ขนาดของกลุ่ม
ย่อยเท่ากบั 1 ทั &งนี &แผนภูมิควบคมุที1จะเลอืกใช้นั &นขึ &นอยูก่บัขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการ
ตรวจจบัคือ หากขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัน้อยกวา่ 2σ  ก็ควรที1จะใช้แผนภมิู 
CUSUM, EWMA และหากขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัมากกว่า 2σ  กส็ามารถที1
จะใช้แผนภูมิ X-MR ได้ ทั &งนี &เนื1องจากคา่ ARL ของแผนภมิู X-MR จะมคี่าเพิ1มขึ &นอย่างมากเมื1อ
ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัน้อยกวา่ 2σ  ดงัรูปที1 3.18 
หากกลุ่มย่อยสามารถถกูกําหนดให้มีขนาดมากกวา่ 1 โดยไมป่ระมาณค่าความผนัแปรภายใน
กลุม่ย่อยสงูหรือตํ1าเกินไปแล้ว ก็ให้พิจารณาขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจับ ถ้าขนาด
การเปลี1ยนแปลงมากกวา่ 1.5σ  ก็ให้ใช้แผนภูม ิ x -R หรือ x -s โดยกําหนดขนาดของกลุ่มยอ่ย
ในช่วง 2-10 ตวัอย่าง และพิจารณาควบคูไ่ปกบัความถี1เพื1อให้เป็นไปตามคา่ ATS หรือตามเกณฑ์
การตดัสินใจที1กําหนด แตห่ากขนาดการเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัน้อยกวา่ 1.5σ  กส็ามารถ
ใช้ขนาดของกลุม่ย่อยเทา่กบั 1 โดยแผนภูมิควบคมุที1สามารถเลือกใช้ได้ คือ CUSUM, EWMA 
หรือหากผลกระทบจากการใช้กลุ่มย่อยที1มีขนาดใหญ่ในการตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงที1น้อยกวา่ 
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1.5σ  มน้ีอย ก็สามารถที1จะใช้แผนภมิู x -s โดยคาํนวณหาขนาดของกลุ่มย่อยให้มีขนาดใหญ่
เพียงพอที1จะตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงตามที1ต้องการได้ แตไ่มค่วรใช้แผนภมิู x -R เพราะในกรณี
ที1ขนาดของกลุ่มย่อยเกินกว่า 10 ตวัอย่าง การประมาณคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของประชากร
ด้วยคา่พิสยัจะมีความผิดพลาดมากขึ &น 

 
สรุปการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุล 
วตัถปุระสงค์หลกัในการกําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุล คือ การทําให้แผนภมิูควบคมุ

สามารถแยกสาเหตพุิเศษออกจากสาเหตธุรรมดาได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีความเหมาะสมใน
การใช้ทรัพยากรและสามารถดําเนินการและจดัการได้อย่างสะดวก อย่างไรก็ตามการกําหนดกลุ่ม
ย่อยอย่างมีเหตผุลนั &นไมมี่วิธีการที1ตายตวั ดงันั &นงานวิจยันี &จงึได้รวบรวมความผิดพลาดที1มกัจะ
เกิดขึ &นในการกําหนดกลุ่มย่อยตลอดจนแนวทางแก้ไข และแนวทางในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมี
เหตผุล ซึ1งสามารถสรุปได้ดงันี & 

ความผิดพลาดในการกําหนดกลุ่มย่อยและแนวทางแก้ไข 
- การเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูมแิละการเลือกตวัอย่างที1มกีารผสมกนัจากหลาย

สายกระบวนการแก้ไขได้โดยการใช้แผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการที1เหมาะสม 
- ปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อนสามารถแก้ไขเบื &องต้นได้โดยการเก็บ

ตวัอย่างให้มีช่วงเวลาหรือลําดบัที1ห่างกนัมากขึ &น 
- การกําหนดกลุ่มย่อยที1บ่งชี &สาเหตธุรรมดาเป็นสาเหตพิุเศษแก้ไขได้โดยใช้แผนภมิู

ควบคมุระหว่าง/ภายใน 
แนวทางในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล 
- ขนาดและความถี1ของการสุ่มตวัอย่างของกลุ่มย่อยควรถกูพิจารณาควบคูก่นั

เพื1อให้สามารถตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพุิเศษได้อย่างทนัท่วงที และ
สามารถดําเนินการและจดัการได้สะดวก ทั &งนี &ขนาดของกลุม่ย่อยต้องไม่ใหญ่เกินไปจนตรวจจบั
การเปลี1ยนแปลงที1ไมมี่นยัสําคญัหรือมีโอกาสสงูที1จะเกิดสาเหตพิุเศษภายในกลุม่ย่อย สําหรับ
ขนาดของกลุ่มย่อยของแผนภูมคิวบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะจะต้องไมน้่อยเกินไปจนเมื1อพบ
ข้อบกพร่อง 1 ชนิดหรือของเสียเพียง 1 ตวั แล้วทําให้แผนภมิูควบคมุบ่งชี &วา่กระบวนการออกนอก
การควบคมุ 

- ช่วงเวลาในการเก็บแตล่ะตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย ต้องไมห่า่งกนัจนเกินไปจนทํา
ให้เกิดสาเหตพิุเศษขึ &นภายในกลุม่ย่อย และต้องไมส่ั &นจนเกินไปจนทําให้เกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของ
ตวัคลาดเคลื1อน 
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การกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมเีหตผุลจําเป็นต้องอาศยัความรู้เชิงสถิตติลอดจนความเข้าใจ
ในกระบวนการ โดยผู้ควบคมุกระบวนการอาจต้องมีการปรับเปลี1ยนการกําหนดกลุม่ย่อยอยู่หลาย
ครั &งจนกวา่จะได้กลุ่มย่อยที1เหมาะสม อย่างไรก็ตามการดําเนินการเช่นนี &จะทําให้ผู้ควบคมุ
กระบวนการเข้าใจถึงที1มาของความผนัแปรภายในและระหว่างกลุ่มย่อย ซึ1งเป็นสิ1งที1สําคญัที1สดุใน
การใช้แผนภูมิควบคมุเพื1อลดความผันแปรในกระบวนการผลิต 

 
3.5 การบ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จาํเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการ

ควบคุม 
การใช้แผนภูมิควบคมุจะช่วยให้ผู้ควบคมุกระบวนการทราบว่าเมื1อไรที1กระบวนการออก

นอกการควบคมุ อย่างไรก็ตามแผนภูมิควบคมุไม่ได้ระบุวา่มีสาเหตพิุเศษใดเกิดขึ &นกบักระบวนการ
แตเ่ป็นหน้าที1ของผู้ควบคมุกระบวนการในการดําเนินการค้นหาสาเหตพิุเศษนั &นและกําจดัทิ &ง หาก
การใช้แผนภูมิควบคมุควบคูไ่ปกบัการค้นหาสาเหตแุละกําจดัทิ &งสามารถทําให้ความผนัแปรใน
กระบวนการผลิตลดลงได้ก็จะทําให้ผู้ควบคมุการผลิตมีความเชื1อมั1นต่อการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
แตห่ากผู้ควบคมุกระบวนการไม่สามารถที1จะค้นหาสาเหตแุละกําจดัทิ &งได้อยู่บ่อยครั &ง ก็จะทําให้ผู้
ควบคมุกระบวนการละเลยต่อสญัญาณจากแผนภูมิควบคมุโดยไม่ดําเนินการค้นหาสาเหตแุละ
กําจดัทิ &ง อนัเป็นการนําไปสู่การ “มี” แผนภูมิควบคมุเพียงเพื1อตอบแสดงให้ผู้ตรวจประเมนิหรือ
ลกูค้าเห็นวา่มแีผนภูมิควบคมุอยู่ แตไ่มไ่ด้ถูกใช้งานอย่างมีประสิทธิผลเพื1อลดความผนัแปรใน
กระบวนการผลิต ดงันั &นการค้นหาสาเหตแุละกําจดัทิ &งเป็นขั &นตอนที1สําคญัและเป็นตวับ่งชี &ถึง
ความสําเร็จในการใช้แผนภมิูควบคมุอย่างมีประสทิธิผล  

เพื1อให้การค้นหาสาเหตทีุ1กระบวนการออกนอกการควบคมุเป็นไปอย่างมปีระสิทธิผล
ตั &งแตเ่ริ1มต้นใช้งานแผนภูมิควบคมุจึงจําเป็นต้องมีการบ่งชี &ข้อมลูที1คาดว่าจะมีผลต่อพารามิเตอร์ที1
ควบคมุตามแนวทางของ Dasgupta (2003) โดยใช้แผนภมิูสาเหตแุละผลลพัธ์ และออกแบบใบ
ตรวจสอบ (Check sheet) เพื1อเก็บข้อมลูเหลา่นี &ควบคูไ่ปกบัการเกบ็ข้อมลูของพารามิเตอร์ในตอน
เริ1มสร้างแผนภูมิควบคมุ ดงันั &นเมื1อมีจตุพล็อตที1ออกนอกการควบคมุ ภายหลงัจากที1เส้นพิกดั
ควบคมุทดลอง (Trial Control Limit) ได้ถกูกําหนดขึ &นเมื1อมีข้อมลูของพารามิเตอร์มีเพียงพอ ผู้
ควบคมุการผลิตกจ็ะสามารถนําข้อมลูที1ถกูเก็บควบคูก่บัไปนี &มาวิเคราะห์โดยใช้เครื1องมือทางสถิติ
เช่น การวิเคราะห์ความถดถอยเชิงพห ุ (Multiple Regression) การวิเคราะห์การจําแนกกลุม่ 
(Discriminant Analysis) ฯลฯ เพื1อหาสาเหตทุี1กระบวนการออกนอกการควบคมุได้ทนัที 
นอกจากนี & AIAG (1995) ได้เสนอให้มกีารเก็บบนัทกึการเปลี1ยนแปลงที1เกิดขึ &นในกระบวนการ 
(Process log) เพื1อให้การตรวจสอบหาสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นจากการเปลี1ยนแปลงตา่งๆ ใน
กระบวนการ เช่น การปรับตั &งเครื1องจกัร การเปลี1ยนแปลงรุ่น (lot) ของวัตถุดิบ ฯลฯ ทําได้งา่ยขึ &น 
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3.6 การเลือกชนิดแผนภูมิควบคุม 

แนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปรและแผนภมิูควบคมุข้อมลูเชิงลกัษณะ
สําหรับโรงงานกรณีศกึษาสรุปได้ดงัรูปที1 3.21 และ 3.22 ตามลําดบั 
 

หรือ

ss
RX ,

จํานวนสาย
กระบวนการ

ลักษณะใน
การผลิต

ระยะยาว ระยะสั&น

ดูรูปที1 3.14 แนวทางในการเลอืก
แผนภูมิควบคุมหลายสาย

กระบวนการ

ดูรูปที1 3.20 แนวทางในการกําหนด
ขนาดของกลุ่มย่อยสําหรับแผนภูมิ

ควบคุมข้อมูลผันแปร

ความผันแปรของ
แต่ละผลิตภัณฑ์

เท่ากัน ไม่เท่ากัน

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

หรือ
RX

DNOM
,

ss
RX , ss MRX ,

MRX DNOM ,
ss MRX ,

n >1 n =1

S=1 S>1

n >1 n =1

 
 

รูปที1 3.21 แนวทางในการเลือกแผนภูมคิวบคมุข้อมลูผนัแปร 
 
 ประเดน็หลกัที1ต้องพิจารณาในการเลือกแผนภูมคิวบคมุข้อมลูผนัแปรดงัรูปที1 3.21 คือ  

- จํานวนสายกระบวนการที1ต้องการควบคมุ หากมีจํานวนสายกระบวนการที1
ต้องการควบคมุมากกวา่ 1 แล้วก็ต้องพิจารณาเลือกแผนภมิูควบคมุหลายสายกระบวนการดงัรูปที1 
3.12  

- ลกัษณะในการผลิตว่าเป็นระยะสั &นหรือระยะยาว ทั &งนี &เนื1องจากในการรับจ้าง
ผลิตอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ของโรงงานกรณีศกึษา ผลิตภณัฑ์นั &นมีความหลากหลายและในแตล่ะ
ผลิตภณัฑ์ก็ยงัมีรุ่นย่อยๆ อีกเป็นจํานวนมาก ลกัษณะการผลิตจงึมีทั &งการผลติที1มกีารผสมกนั
ระหว่างรุ่นหรือผลิตภณัฑ์น้อยแตป่ริมาณการผลติมาก (Low-Mixed High-Volume) และการผลิต
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ที1มีการผสมกนัระหวา่งรุ่นหรือผลติภณัฑ์มากแตป่ริมาณการผลิตน้อย (High-Mix Low-Volume) 
กรณีแรกสามารถที1จะเลือกใช้แผนภมิูควบคุมโดยขึ &นอยู่กับการกําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุลและ
ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัดงัรูปที1 3.20 แตส่ําหรับกรณีหลงันี &การผลิตในแตล่ะรุ่น
จะมีลกัษณะการผลิตเป็นระยะสั &นๆ (Short run) ตามแตค่ําสั1งผลิตของลกูค้า การใช้แผนภมิู
ควบคมุกบัการผลิตในแตล่ะรุ่นจะทําให้ต้องสร้างแผนภูมิควบคมุเป็นจํานวนมาก นอกจากนี &การ
เก็บข้อมลูอาจจะขาดความตอ่เนื1องหรือในบางครั &งข้อมลูที1ได้มีจํานวนน้อยเกินไปจนไม่สามารถ
คํานวณพิกดัควบคมุทดลองได้ เพราะไมมี่คําสั1งผลติจากลกูค้า ดงันั &นจึงต้องเลือกใช้แผนภมิู
ควบคมุสาํหรับการผลติระยะสั &น (Short-Run Control Charts)  

งานวิจัยนี &ได้นําแนวทางในการเลือกแผนภมิูควบคมุสําหรับการผลิตระยะสั &นของ Kubiak 
และ Benbow (2009) มาปรับใช้ โดยมีแผนภูมิ 4 ชนิดคือ แผนภมิูควบคมุคา่เฉลี1ยและพิสยัโดยใช้

คา่ความเบี1ยงเบนจากคา่เป้าหมาย ( DNOM
X , R ) แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1

โดยใช้คา่ความเบี1ยงเบนจากคา่เป้าหมาย ( DNOMX , MR ) แผนภูมิควบคมุคา่เฉลี1ยและพิสยั
มาตรฐาน (Standardized X , R ) และแผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน 
(Standardized MRX , ) ข้อพิจารณาในการเลอืกแผนภูมิสาํหรับการผลติระยะสั &นคือ ความ

เท่ากนัของความผนัแปรของแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์ และขนาดของกลุ่มยอ่ย โดยแผนภูมิ RX
DNOM

−  
และแผนภูมิ RX DNOM −  จะใช้ได้ก็ตอ่เมื1อความผนัแปรของแตล่ะรุ่นของผลิตภณัฑ์มีค่าเทา่กนั
เท่านั &น หากความผนัแปรของแต่ละรุ่นผลติภณัฑ์ไมเ่ทา่กนัก็จําเป็นต้องใช้แผนภูมทีิ1ปรับคา่ความ
เบี1ยงเบนให้เป็นคา่มาตรฐานคือ แผนภมิู Standardized RX −  หรือ แผนภูมิ Standardized 

MRX −  
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ลักษณะใน
การผลิต

ระยะยาว ระยะสั&น

CCC

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ของเสียเกิดขึ&น
น้อยมาก

ใช่

ชนิดของข้อมูล
เชิงลักษณะ

ชนิดของข้อมูล
เชิงลักษณะ

         
หรือ

p u         
หรือ
p

np c

ไม่ใช่

sp         
หรือ

sp

snp

         
หรือ

su

sc

suu

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ของเสีย ตําหนิ ของเสีย ตําหนิ

 
 

รูปที1 3.22 แนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคมุข้อมลูเชิงลกัษณะ 
 
 ข้อพิจารณาในการเลือกแผนภูมิควบคมุข้อมลูเชิงลกัษณะดงัรูปที1 3.22 คอื  

- ลกัษณะในการผลิต หากการผลิตมีลกัษณะเป็นการผลิตระยะสั &นก็ต้องใช้แผนภูมิ
ที1มีการปรับคา่ให้เป็นค่ามาตรฐานคือ sp , snp , su , หรือ sc  

- ชนิดของข้อมลูลกัษณะ หากข้อมลูเป็นของเสียแผนภูมทีิ1ใช้ได้คือ p , np sp หรือ 
snp  แตห่ากเป็นข้อมลูตําหนิแผนภมิูที1ใช้ได้คือ u , c , su , หรือ sc  

- ขนาดของกลุ่มย่อย หากกลุม่ย่อยมีขนาดไม่คงที1จะไมส่ามารถเลือกใช้แผนภมิู 
np , c , snp  หรือ sc ได้ 

นอกจากนี &สําหรับข้อมลูของเสีย หากกระบวนการมีของเกิดขึ &นน้อยมากก็ควรเลือกใช้
แผนภูมิควบคมุนบัสะสม เพราะการใช้แผนภูม ิ p หรือ np  จะทําให้ขนาดของกลุม่ย่อยที1ต้องใช้ใน
การตรวจจบัสาเหตพิุเศษมีขนาดใหญ่มาก หรือไมส่ามารถเก็บข้อมลูให้มีขนาดเท่ากบัที1กําหนดได้
ภายในระยะเวลาที1ต้องการ 
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3.7 การออกแบบแผนภูมิควบคุม 
3.7.1 กําหนดรูปแบบของแผนภูมิควบคมุ 
นอกจากการแสดงจดุพลอ็ตบนแผนภมิูแล้วแผนภูมิควบคมุควรมีองค์ประกอบอื1นๆ 

เพื1อให้สารสนเทศที1จําเป็น เช่น  ชื1อของกระบวนการ พารามิเตอร์ที1ควบคมุ แผนการสุม่ตวัอย่าง 
สว่นบนัทกึและแสดงข้อมลู สว่นบนัทกึการเปลี1ยนแปลงในกระบวนการ (Process log) สว่นบนัทกึ
สาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นและการดําเนินการแก้ไข เป็นต้น 

3.7.2 ดําเนินการเกบ็ข้อมลูตามการกําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุล 
ในการข้อมลูดําเนินการเก็บข้อมลูเพื1อกําหนดพิกดัควบคมุทดลอง จํานวนของข้อมลู

จะต้องมีจํานวนอย่างน้อย 25 กลุม่ย่อย และมีจํานวนตวัอย่างอยา่งน้อย 100 ตวั AIAG (2005)  
3.7.3 คํานวณคา่สถิติที1ใช้ในการควบคมุและกําหนดเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุ 
เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุที1ถูกกําหนดขึ &นในตอนเริ1มต้นนั &นเป็นเส้นกึ1งกลางและพิกดั

ควบคมุทดลองซึ1งคาํนวณจากคา่สถิติของกลุ่มย่อยโดยใช้กลุม่ย่อยอยา่งน้อย 25 กลุม่ย่อยที1มี
จํานวนตวัอย่างอย่างน้อย 100 ตวั เมื1อนําคา่สถิติมาพลอ็ตลงบนแผนภูมิหากจุดพลอ็ตออกนอก
พิกดัควบคมุทดลองหรือการวิ1งของจุดพลอ็ตไม่มีลกัษณะเป็นแบบสุม่แสดงว่ากระบวนการออก
นอกการควบคมุ เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุทดลองที1ได้จะยงัไมส่ามารถนําไปใช้ควบคมุ
กระบวนการได้เพราะเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคุมทดลองที1เหมาะสมนั &นจะต้องถูกคํานวณมาจาก
ข้อมลูที1ได้จากกระบวนการที1อยู่ในสภาวะควบคมุเท่านั &น ในกรณีนี &ผู้ควบคมุกระบวนการ
จําเป็นต้องค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ เมื1อสาเหตพิุเศษถูกค้นพบ
ก็ต้องคํานวณเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุทดลองใหม่โดยไมนํ่าจดุพลอ็ตในชว่งที1มีสาเหตพิุเศษ
เกิดขึ &นมาคํานวณ และดาํเนินการเช่นนี &ซํ &าๆ จนกว่าจุดพลอ็ตทั &งหมดอยู่ภายในพิกดัควบคมุและ
การวิ1งของจดุพล็อตมีลกัษณะเป็นแบบสุม่ ซึ1งเมื1อเป็นเช่นนี &เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุที1ได้ก็
สามารถนําไปเริ1มต้นใช้ควบคมุกระบวนการได้ 

สมการที1ใช้ในการคํานวณคา่สถิต ิ เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุสําหรับแตแ่ผนภูมิควบคมุ
แตล่ะชนิดมีดงันี & 

 
3.7.3.1 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยั ),( RX  

คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย:    
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

พิสยัของกลุ่มย่อย:    )min()max( ii xxR −=  
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คา่เฉลี1ยของคา่เฉลี1ย:     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

คา่เฉลี1ยของพิสยั:   
m

R

R

m

j
j∑

=
=

1  

แผนภูมิค่าเฉลี1ย 
เส้นกึ1งกลาง:   XCL

X
=  

พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
X 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
X 2−=  

แผนภูมิพิสยั 
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR 3=  
 

  เมื1อ  ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยวภายในกลุม่ย่อย 
   n     = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

3.7.3.2 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน ( sX , ) 

คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย:    
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกลุม่ยอ่ย:  
1

)( 2

1

−

−

=
∑
=

n

XX
s

m

i
i

 

คา่เฉลี1ยของคา่เฉลี1ย:     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

คา่เฉลี1ยของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน: 
m

s

s

m

j
j∑

=
=

1  

แผนภูมิค่าเฉลี1ย 
เส้นกึ1งกลาง:   XCL

X
=  
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พิกดัควบคมุบน:   sAXUCL
X 3+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  sAXLCL
X 3−=  

  แผนภูมิสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน 
   เส้นกึ1งกลาง:   sCLs =  

พิกดัควบคมุบน:   sBUCLs 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  sBLCLs 3=  

 
  เมื1อ  ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยวภายในกลุม่ย่อย 
   n     = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   3A , 3B , 4B  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 

 
3.7.3.3 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1 ( MRX , ) 
 คา่ตวัอย่างเดี1ยว:   ix       , ni ,...,1=  

พิสยัเคลื1อนที1    1−−= iii xxMR  , ni ,...,2=  

 คา่เฉลี1ย     
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

 คา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1   
1

2

−
=
∑
=

n

MR
MR

n

i
i

 

แผนภูมิตวัอย่างเดี1ยว 
เส้นกึ1งกลาง:   XCLX =  
พิกดัควบคมุบน:   MREXUCLX 2+=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MREXLCLX 2−=  

  แผนภูมิพิสยัเคลื1อนที1 
   เส้นกึ1งกลาง:   MRCLMR =  

พิกดัควบคมุบน:   MRDUCLMR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MRDLCLMR 3=  

 
  เมื1อ  n     = จํานวนตวัอย่างเดี1ยว 
   2E , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
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3.7.3.4 แผนภูมิควบคมุสดัส่วนของเสีย ( p ) 

 สดัสว่นของเสียของกลุม่ย่อย:  
i

i
i n

D
p =   , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยี:   
∑

∑

=

== m

i
i

m

i
i

n

D
p

1

1  

 เส้นกึ1งกลาง:    pCLp =  

 พิกดัควบคมุบน:    
i

p
n

pp
pUCL

)1(
3

−
+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   
i

p
n

pp
pLCL

)1(
3

−
−=  

 
  เมื1อ  iD     = จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย 
   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

3.7.3.5 แผนภูมิควบคมุจํานวนของเสีย ( np ) 
 จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย:  inp    , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยจํานวนของเสีย   
m

np
np

m

i
i∑

== 1  

 เส้นกึ1งกลาง:    npCLnp =  

 พิกดัควบคมุบน:    )1(3 pnpnpUCLnp −+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   )1(3 pnpnpLCLnp −−=  
 

  เมื1อ  m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
 
3.7.3.6 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย (u ) 

 จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย:   
i

i
i n

c
u =   , mi ,...,1=  

 เส้นกึ1งกลาง:    
∑

∑

=

=== m

i
i

m

i
i

u

n

c
uCL

1

1  
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 พิกดัควบคมุบน:    
i

u n

u
uUCL 3+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   
i

u n

u
uLCL 3−=  

 
  เมื1อ  ic     = จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย 
   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 

  m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
 
3.7.3.7 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิ ( c ) 
 จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย:  ic    , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิ:   
m

c
c

m

i
i∑

== 1  

 เส้นกึ1งกลาง:    cCLc =  

 พิกดัควบคมุบน:    ccUCLc 3+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   ccLCLc 3−=  
 
 เมื1อ m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
  
3.7.3.8 แผนภูมิควบคมุผลรวมสะสม (CUSUM ) 
 ผลรวมสะสมด้านบน:   ])(,0max[ 10

+

−

+ ++−= iii CKxC µ  
 ผลรวมสะสมด้านลา่ง:   ])(,0min[ 10

−

−

− +−−= iii CKxC µ  
 เส้นกึ1งกลาง    0=CL  
 พิกดัควบคมุบน:    HUCL =  
 พิกดัควบคมุล่าง:   HLCL −=  
 

เมื1อ ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว  
 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่เฉลี1ยของกระบวนการ 
 
โดย σkK = คือ ขนาดของการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยที1ต้องการตรวจจบัเป็น
จํานวนเท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน และ σhH =  คือ ความกว้างของพิกดั
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ควบคมุเป็นจํานวนเท่าของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐาน Montgomery (2005) อ้างอิง
จาก Hawkins (1993) ได้แสดงคา่ k  และ h สําหรับแผนภมิูควบคมุผลรวม
สะสมที1ให้คา่ ARL0 เท่ากบั 370 ดงัตารางที1 3.8 
 

ตารางที1 3.8 ค่า k และ h  สาํหรับแผนภูมิควบคมุผลรวมสะสมที1ให้คา่ ARL0 เท่ากบั 370 
k 0.25 0.5 0.75 1 1.25 1.5

h 8.01 4.77 3.34 2.52 1.99 1.61  
 

3.7.3.9 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยเคลื1อนที1ถ่วงนํ &าหนกัด้วยเอกซโพเนนเชียล ( EWMA ) 
 EWMA:    1)1( −−+= iii zxz λλ  
 เส้นกึ1งกลาง:   0µ  

พิกดัควบคมุบน:    ])1(1[
)2(

2
0

iLUCL λ
λ

λ
σµ −−

−
+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:  ])1(1[
)2(

2
0

iLLCL λ
λ

λ
σµ −−

−
+=  

 
เมื1อ ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว 
 λ   = คา่ถ่วงนํ &าหนกั  โดย 0 < λ  < 1 
 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่เฉลี1ยของกระบวนการ 

L    = ความกว้างของพิกดัควบคุม 
σ   = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ 

 
 การกําหนดคา่ L  และ λ  สามารถพิจารณาได้จากคา่ ARL ในตารางที1 3.9  
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ตารางที1 3.9 คา่ ARL สําหรับแผนภมิู EWMA ที1คา่ L และ λ  ตา่งๆ 
(Montgomery 2005 ดดัแปลงจาก Lucau และ Saccucci 1990) 

Shift in Mean L = 3.054 2.998 2.962 2.814 2.615

(Multiple of σ) λ = 0.40 0.25 0.20 0.10 0.05

0 500 500 500 500 500

0.25 224 170 150 106 84.1

0.50 71.2 48.2 41.8 31.3 28.8

0.75 28.4 20.1 18.2 15.9 16.4

1.00 14.3 11.1 10.5 10.3 11.4

1.50 5.9 5.5 5.5 6.1 7.1

2.00 3.5 3.6 3.7 4.4 5.2

2.50 2.5 2.7 2.9 3.4 4.2

3.00 2.0 2.3 2.4 2.9 3.5

4.00 1.4 1.7 1.9 2.2 2.7  
 

3.7.3.10 แผนภูมิควบคมุนบัสะสม (CCC ) 
  จํานวนนบัสะสม    1−+= iii CCnCC  

  เส้นกึ1งกลาง:    
p

CL
7.0

=   

  พิกดัควบคมุบน:    ( )
p

Ln
UCL

2/α
−=   

  พิกดัควบคมุล่าง:    ( )
p

LCL
2/α

=  

 
เมื1อ  in   = จํานวนตวัอย่างที1ไมใ่ช่ของเสยีในกลุ่มย่อย  

α    = คา่ความผิดพลาดแบบที1 1 (Type I Error)  
p    = คา่เฉลี1ยของสดัสว่นของเสียของกระบวนการ 

 
3.7.3.11 แผนภูมิ Shewhart สําหรับแตล่ะสายกระบวนการโดยใช้พิกดัควบคมุของ 

Meneces et al. (2008) 
การออกแบบแผนภูมิในกรณีนี &จะมีวิธีการคล้ายคลงึกบัการออกแบบแผนภมิู RX −  

sX −  หรือ MRX −  แตมี่ความแตกตา่งในการกําหนดความกว้างของพิกดัควบคมุสําหรับ
แผนภูมิ X  และ X  คอื 

 
พิกดัควบคมุบน:   σµ LUCL +=  
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พิกดัควบคมุล่าง:  σµ LLCL −=  
 

โดยคา่ L  จะขึ &นอยู่กบัจํานวนสายกระบวนการที1ควบคมุดงัตารางที1 3.5 ทั &งนี &การ

ประมาณค่า σ  สามารถประมาณได้จาก 
2d

R  หรือ 
4c

s  หรือ 
2d

MR  ในกรณีที1ใช้แผนภูมิ R  หรือ 

s หรือ MR  ตามลําดบั 
 
3.7.3.12 แผนภูมิควบคมุกลุ่ม (GCC ) โดยใช้คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ ของ Grimshaw et 

al. (1999) 
คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k :  

jk

n

i
ijk

jk
n

x
X

∑
== 1    , mj ,...,1= , lk ,...,1=  

พิสยัของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k :  

jkijkijk xxR )min()max( −=  , mj ,...,1= , lk ,...,1=  
 คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ:    

lm

X

X
k

m

j

l

k

jk∑∑
= =

=
1 1  

 พิสยัเฉลี1ยของทุกกลุ่มยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 

lm

R

R
k

m

j

l

k
jk∑∑

= =
=

1 1  

แผนภูมิ GCC X  
เส้นกึ1งกลาง:   XCL

X
=  

พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
X

*
2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
X

*
2−=  

แผนภูมิพิสยั GCC R  
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR
*
4=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR
*
3=  
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เมื1อ ijkx  = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว i  ภายในกลุม่ย่อย j  จากสาย
กระบวนการ k  

 jkn  = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อยย่อย j  จากสาย
กระบวนการ k  

 km  = จํานวนของกลุ่มย่อยของสายกระบวนการ k  
 l  = จํานวนของสายกระบวนการ 
 *

2A , *
3D , *

4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุกลุม่ของ Grimshaw et al. 
(1999) (ดภูาคผนวก ค) 

 

3.7.3.13 แผนภูมิ X  และแผนภมิู Shewhart สําหรับคา่สถิติ Rt 
 คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j :    

l

X
X

l

k

jk

j

∑
== 1     , mj ,...,1=  

  พิสยัคา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุ่มย่อย j : 

jkjktj XXR )min()max( −=   , mj ,...,1=  
  คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 

     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

  คา่เฉลี1ยของพิสยัค่าเฉลี1ย 

m

R

R

m

j
tj

t

∑
=

=
1  

แผนภูมิ X  

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   tX
RAXUCL 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  tX
RAXLCL 2−=  

แผนภูมิ tR  
   เส้นกึ1งกลาง:   tR RCL =  

พิกดัควบคมุบน:   tR RDUCL 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  tR RDLCL 3=  
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เมื1อ jkX  = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k  
 l  = จํานวนของสายกระบวนการ 
 m  = จํานวนของกลุ่มย่อย  
 2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 

 

3.7.3.14 แผนภูมิ X  และแผนภมิู CUSUM สําหรับคา่สถิติ Rt 
 คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j :    

l

X
X

l

k

jk

j

∑
== 1     , mj ,...,1=  

   
ผลรวมสะสมด้านบน:   ])(,0max[ 10

* +

−

+ ++−= jtjj CKRC µ  
 ผลรวมสะสมด้านลา่ง:   ])(,0min[ 10

* −

−

− +−−= itji CKRC µ  
  คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 

     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

 

แผนภูมิ X  

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   tX
RAXUCL 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  tX
RAXLCL 2−=  

 
แผนภูมิ CUSUM *

tR  (ในกรณีที1แปลงข้อมลู tR ให้มีการกระจายตวัแบบปกติ) 
  เส้นกึ1งกลาง   0=CL  
  พิกดัควบคมุบน:   HUCL =  
  พิกดัควบคมุล่าง:  HLCL −=  
 

เมื1อ jX   = คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j   
 *

tjR  = พิสยัคา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุ่มย่อย 
j  ที1ได้รับการแปลงให้มีการกระจายตวัแบบปกติ 

 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่ *
tR  ของกระบวนการ 
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โดย σkK = คือ ขนาดของการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยที1ต้องการตรวจจบัเป็น
จํานวนเท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน และ σhH =  คือ ความกว้างของพิกดั
ควบคมุเป็นจํานวนเท่าของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐาน (ดตูารางที1 3.8) 

 
3.7.3.15 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยัโดยใช้คา่ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมาย 

( DNOM
X , R ) 

  ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมายเฉลี1ย: kj
DNOM
j NomXX −=  

   
คา่เฉลี1ยของความเบี1ยงเบนจากคา่เป้าหมายเฉลี1ย: 

m

X

X

m

j

DNOM
j

DNOM
∑
=

=
1  

 

แผนภูมิ DNOM
X  

   เส้นกึ1งกลาง:   
DNOM

XCL =  

   พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
DNOM

2+=  

   พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
DNOM

2−=  
 

แผนภูมิ R  
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR 3=  

 
  เมื1อ  jX   = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ในกลุ่มย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   R   = คา่เฉลี1ยของพิสยั 

2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
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3.7.3.16 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1โดยใช้คา่ความเบี1ยงเบนจากคา่
เป้าหมาย ( DNOMX , MR ) 
  ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมาย:  ki

DNOM
i NomxX −=  

   
คา่เฉลี1ยของความเบี1ยงเบนจาก 
คา่เป้าหมาย:   
 
แผนภูมิ DNOMX  

   เส้นกึ1งกลาง:   DNOM
iXCL =  

   พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
DNOM
i 3+=  

   พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
DNOM
i 3−=  

 
  แผนภูมิ MR  
   เส้นกึ1งกลาง:   MRCLMR =  

พิกดัควบคมุบน:   MRDUCLMR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MRDLCLMR 3=  

 
  เมื1อ  ix      = คา่ตวัอย่างเดี1ยว 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ของตวัอย่างเดี1ยว 

n     = จํานวนตวัอย่างเดี1ยว 
MR   = คา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1 

3A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

3.7.3.17 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยัมาตรฐาน (Standardized X , R ) 

  คา่เฉลี1ยมาตรฐาน:   
j

kjs
j

R

NomX
X

−
=  

  พิสยัมาตรฐาน    
k

js
j R

R
R =  

 
แผนภูมิค่าเฉลี1ยมาตรฐาน 

   เส้นกึ1งกลาง:   0=CL  

n

X
X

n

i

DNOM
i

DNOM
i

∑
== 1
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   พิกดัควบคมุบน:   2AUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  2ALCL −=  
 
  แผนภูมิพิสยัมาตรฐาน 
   เส้นกึ1งกลาง:   1=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   4DUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  3DLCL =  
 
 
  เมื1อ  jX   = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ในกลุ่มย่อย 
   kR   = พิสยัเป้าหมายสําหรับผลิตภณัฑ์ในกลุม่ย่อย 

2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

3.7.3.18 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน (Standardized 
MRX , ) 

 คา่ตวัอย่างเดี1ยวมาตรฐาน:  
k

kis
i MR

Nomx
X

−
=   

พิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน:   
k

is
i MR

MR
MR =  

 
แผนภูมิค่าตวัอย่างเดี1ยวมาตรฐาน: 

เส้นกึ1งกลาง:   0=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   2EUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  2ELCL −=  

 
แผนภูมิพิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน: 

เส้นกึ1งกลาง:   1=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   4DUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  3DLCL =  

 
  เมื1อ  ix      = คา่ตวัอย่างเดี1ยว 
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   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ของตวัอย่างเดี1ยว 
   iMR   = พิสยัเคลื1อนที1 

kMR  = คา่เป้าหมายของคา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1สําหรับ
ผลิตภณัฑ์ 

2E , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

3.7.3.19 แผนภูมิควบคมุสดัส่วนของเสียมาตรฐาน (Standardized p ) 

สดัสว่นของเสียมาตรฐาน:  
ikk

kis
i

npp

pp
p

/)1( −

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
  พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  
  พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ  ip   = สดัสว่นของเสียของกลุม่ย่อย 
  kp   = คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยีของผลิตภณัฑ์ 

   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

3.7.3.20 แผนภูมิควบคมุจํานวนของเสียมาตรฐาน (Standardized np ) 

  จํานวนของเสียมาตรฐาน:  
npnp

npnp
np

kk

kis
i

/)1( −

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ inp   = จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย    

knp   = คา่เฉลี1ยจํานวนของเสียของผลิตภณัฑ์ 
  kp   = คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยีของผลิตภณัฑ์ 

   n   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
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3.7.3.21 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิตอ่หนว่ยมาตรฐาน (Standardized u ) 

จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ยมาตรฐาน:  
ik

kis
i

nu

uu
u

/

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
   

เมื1อ iu   = จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย 
 ku   = คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์ 

   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

3.7.3.22 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิมาตรฐาน (Standardized c ) 

  จํานวนตาํหนิมาตรฐาน:   
k

kis
i

c

cc
c

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ ic   = จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย 
   kc   = คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิของผลติภณัฑ์ 
 

3.7.4 พลอ็ตคา่สถิติที1ใช้ในการควบคมุลงบนแผนภูมิควบคมุ 
โดยทั1วไปการกําหนดมาตราสว่นของแกนตั &งในแผนภมิู X  ควรให้ความแตกตา่งระหว่าง

คา่สงูสดุและคา่ตํ1าสดุของแกนตั &งมีคา่อย่างน้อยเป็น 2 เท่าของคา่ความแตกต่างระหวา่งคา่ X  ที1
สงูที1สดุและคา่ X ที1ตํ1าที1สดุ สําหรับแผนภูมิ R  มาตราสว่นของแกนตั &งนั &นควรกําหนดให้คา่ตํ1าสดุ
เท่ากบั 0 และคา่สงูสดุควรเป็น 2 เท่าของคา่พิสยัที1สงูที1สดุ นอกจากนี &แผนภูมิควบคมุควรที1จะ
สามารถแสดงจุดพลอ็ตของกลุม่ย่อยที1ต่อเนื1องกนัได้อย่างน้อย 25 กลุม่ย่อย (AIAG, 1995) 
 
3.8 การกาํหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม 
 การตีความแผนภูมิควบคมุจากจดุพลอ็ตเพื1อพิจารณาว่ากระบวนการออกนอกการ
ควบคมุหรือไมน่ั &นสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 กรณี คือ เมื1อมีจุดพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ หรือ
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การวิ1งของจดุพล็อตไม่มลีกัษณะแบบสุม่ Nelson (1984: 237-239, 1985: 114-116) ได้สรุป
แนวทางในการบ่งชี &สภาวะกระบวนการออกนอกการควบคมุสําหรับทั &ง 2 กรณีนี &ไว้เป็น 8 การ
ทดสอบ โดยแบ่งพื &นที1จากเส้นกึ1งกลางจนถึงพิกดัควบคุมบนหรือพิกดัควบคมุลา่งออกเป็น 3 สว่น
เท่าๆ กนั คือ โซน A, โซน B และ โซน C ดงัรูปที1 3.23 โดยรายละเอียดในแตล่ะการทดสอบมีดงันี & 
 
 การทดสอบที1 1: จดุพลอ็ต 1 จดุเกินโซน A 

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B

x

x  
รูปที1 3.23 จดุพลอ็ต 1 จดุเกินโซน A 

 
 การทดสอบนี &เป็นการทดสอบพื &นฐานสาํหรับแผนภูมิควบคมุทกุชนิดคอื เป็นการพิจารณา
ว่ามีจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุหรือไม ่ สําหรับแผนภมิูคา่เฉลี1ยสญัญาณจากการทดสอบนี &จะ
เกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือเมื1อคา่ความผนัแปรของกระบวนการเพิ1มขึ &น แตห่าก
แผนภูมิ R หรือ s แสดงให้เหน็วา่ความผนัแปรของกระบวนการยงัอยูใ่นสภาวะควบคมุแสดงวา่คา่
ความผนัแปรของกระบวนการไมไ่ด้เพิ1มขึ &น แตก่ระบวนการมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ย สําหรับ
แผนภูมิ R หรือ s สญัญาณจะเกิดขึ &นเมื1อความผนัแปรของกระบวนการมีการเปลี1ยนแปลง 
 
 การทดสอบที1 2: จดุพลอ็ต 9 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในด้านในด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลาง 
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รูปที1 3.24 จดุพลอ็ต 9 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในด้านในด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลาง 
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 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือค่าความผนัแปร
ของกระบวนการ โดยขึ &นอยู่กบัคา่สถิตทีิ1ใช้ในแผนภูมิควบคมุวา่เป็นคา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปร 
 
 การทดสอบที1 3: จดุพลอ็ต 6 จดุมกีารเพิ1มขึ &นหรือลดลงอย่างตอ่เนื1อง 
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รูปที1 3.25 จดุพลอ็ต 6 จดุมกีารเพิ1มขึ &นหรือลดลงอย่างต่อเนื1อง 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือค่าความผนัแปร
ของกระบวนการอย่างตอ่เนื1องเป็นแนวโน้มที1เพิ1มขึ &นหรือลดลง ทั &งนี &ขึ &นอยู่กบัคา่สถิตทีิ1ใช้ใน
แผนภูมิควบคมุว่าเป็นคา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปร โดยสาเหตอุาจเกิดจากความสกึหรอของ
เครื1องมือหรือเครื1องจกัร การเปลี1ยนแปลงคณุสมบตัขิองสารเคมีเมื1อเวลาผ่านไป ทกัษะที1เพิ1มขึ &น
ของพนกังาน ฯลฯ 
 
 การทดสอบที1 4: จดุพลอ็ต 14 จุดตอ่เนื1องมกีารขึ &นลงสลบักนั 
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รูปที1 3.26 จดุพลอ็ต 14 จดุตอ่เนื1องมกีารขึ &นลงสลบักนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &มกัจะเกิดจากการเก็บข้อมลูจากประชากรสองกลุม่ที1มี
คา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปรที1แตกตา่งกนัสลบักนัไป เชน่ เก็บข้อมลูจาก 2 เครื1องจกัร หรือจาก
พนกังาน 2 คน หรือวตัถดุบิจาก 2 ผู้สง่มอบสลบักนัไป 
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 การทดสอบที1 5: 2 ใน 3 ของจุดพลอ็ตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน A หรือเกินกวา่ในด้าน
เดียวกนั 
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x x

x  
รูปที1 3.27 2 ใน 3 ของจุดพล็อตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน A หรือเกินกวา่ในด้านเดียวกนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของกระบวนการ โดย
การทดสอบนี &มวีตัถปุระสงค์เพื1อให้การแจ้งเตือนการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการมีความ
รวดเร็วมากยิ1งขึ &น 
 
 การทดสอบที1 6: 4 ใน 5 ของจุดพลอ็ตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน B หรือเกินกวา่ในด้าน
เดียวกนั 
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รูปที1 3.28 4 ใน 5 ของจุดพล็อตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน B หรือเกินกวา่ในด้านเดียวกนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของกระบวนการ โดย
การทดสอบนี &มวีตัถปุระสงค์เพื1อให้การแจ้งเตือนการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการมีความ
รวดเร็วมากยิ1งขึ &น 
 
 การทดสอบที1 7: จุดพลอ็ต 15 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในโซน C ทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้น
กึ1งกลาง 
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รูปที1 3.29 จดุพลอ็ต 15 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในโซน C ทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากวา่เส้นกึ1งกลาง 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &สว่นใหญ่จะเกิดจากการเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูมิ หรือ
อาจจะเกิดขึ &นจากความผิดพลาดในการคํานวณพิกดัควบคมุหรือการเปลี1ยนแปลงคา่ความผนัแปร
ของกระบวนการแตไ่มไ่ด้มกีารทบทวนพิกดัควบคมุ ทั &งนี &การเลือกตวัอย่างจากชั &นภูมทีิ1มีความ
แตกตา่งกนัอย่างมีนยัสําคญัจะทําให้การประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยสงูเกินไปทําให้
พิกดัควบคมุที1ได้กว้างเกินไป 
 
 การทดสอบที1 8: จดุพลอ็ต 8 จดุตอ่เนื1องกนัทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้นกึ1งกลาง โดยไม่
มีจดุใดอยูใ่นโซน C 
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รูปที1 3.30 จดุพลอ็ต 8 จดุตอ่เนื1องกนัทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากวา่เส้นกึ1งกลาง 

โดยไมมี่จดุใดอยูใ่นโซน C 
 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &มกัจะเกิดขึ &นจากการกําหนดกลุ่มยอ่ยที1มีการผสมกนัจาก 2 
สายกระบวนการโดยตวัอยา่งภายในกลุม่ย่อยมาจากสายกระบวนการเดียวกนั แตร่ะหวา่งกลุ่ม
ย่อยมาจากสายกระบวนการอกีสายที1มคีวามแตกตา่งกนัสลบักนัไป  
 ข้อสงัเกตใุนการตีความแผนภมิูควบคมุ 

- การทดสอบที1 1 หรือการพิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุเมื1อมจีดุ
พลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ นั &นสามารถใช้ได้กบัแผนภมิูควบคมุทกุชนิด 
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- การทดสอบที1 2-8 นั &นมีวตัถปุระสงค์เพื1อเพิ1มความไวต่อการตรวจจบัการ
เปลี1ยนแปลงของกระบวนการให้กบัแผนภูมิควบคมุมากขึ &น โดยโอกาสที1จะเกิดการแจ้งเตือนที1
ผิดพลาดในแตล่ะการทดสอบนั &นมีค่าใกล้เคยีงกบัโอกาสที1จะเกิดการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดจากการ
ทดสอบที1 1 

- จํานวนการทดสอบที1เพิ1มขึ &นจะช่วยให้แผนภูมิควบคมุสามารถที1จะตรวจจบั
สาเหตพิุเศษได้รวดเร็วขึ &น แตใ่นขณะเดียวกนัโอกาสที1จะพบการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดก็จะเพิ1มขึ &น
เช่นกนั 

- ในการใช้แผนภูมิควบคมุการทดสอบที1จําเป็นต้องมีคือการทดสอบที1 1 สว่นการ
ทดสอบที1 2-8 นั &นไมจํ่าเป็นต้องใช้ทุกชนิด แตค่วรพิจารณาการทดสอบที1เหมาะสมกบัลกัษณะของ
กระบวนการและผลได้ผลเสีย (Trade-off) ระหว่างประโยชน์จากตรวจจบัสภาวะที1กระบวนการ
ออกนอกการควบคมุได้รวดเร็วขึ &นกบัโอกาสเกิดการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดเพิ1มขึ &น Nelson (1985) 
ได้แนะนําวา่ โดยทั1วไปการทดสอบที1 1-4 นั &นเพียงพอแล้วที1จะตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นทั1วไป
ได้ นอกจากนี &การทดสอบบางอย่างยงัใช้ได้กบัแผนภูมิบางชนิดเทา่นั &นโดย Kubiak และ Benbow 
(2009) ได้แสดงการทดสอบแตล่ะชนิดที1สามารถใช้กบัแผนภูมิควบคมุ Shewhart ไว้ดงัตารางที1 
3.10 ซึ1งจะพบวา่มเีพียงแผนภมิูคา่เฉลี1ย ( X ) และแผนภูมิตวัอย่างเดี1ยว (X) เท่านั &นที1สามารถ
ใช้ได้ทกุการทดสอบ ส่วนแผนภูม ิ Shewhart อื1นๆ จะใช้ได้เพียงการทดสอบที1 1-4 เท่านั &น ทั &งนี &
เนื1องจากแผนภูมิ Shewhart อื1นๆ ไมไ่ด้มีการกระจายตวัอย่างปกติทําให้หากใช้การทดสอบที1 5-8 
แล้วจะทําให้การอนมุานสภาวะของกระบวนการมีความผิดพลาดสงูขึ &น 
 

ตารางที1 3.10 การทดสอบสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุสําหรับแผนภูมิควบคมุ 
Shewhart (ดดัแปลงจาก Kubiak และ Benbow, 2009) 

การทดสอบสภาวะท ี�กระบวนการ ขอ้มูลผนัแปร (Variables Data) ขอ้มูลเชงิลกัษณะ (Attributes Data)

ออกนอกการควบคมุ X R s X MR p np c u

1) จดุพล็อต 1 จดุเกนิโซน A x x x x x x x x x

2) จดุพล็อต 9 จดุต่อเนื	องกนัอยูใ่นดา้นในดา้นหนึ	ง
ของเสน้กึ	งกลาง

x x x x x x x x x

3) จดุพล็อต 6 จดุมกีารเพิ	มขึ*นหรือลดลงอยา่ง
ต่อเนื	อง

x x x x x x x x x

4) จดุพล็อต 14 จุดต่อเนื	องมกีารขึ*นลงสลับกนั x x x x x x x x x

5) 2 ใน 3 ของจุดพล็อตที	ต่อเนื	องกันอยูใ่นโซน A 

หรือเกนิกว่าในดา้นเดยีวกัน
x x

6) 4 ใน 5 ของจุดพล็อตที	ต่อเนื	องกันอยูใ่นโซน B 

หรือเกนิกว่าในดา้นเดยีวกัน
x x

7) จดุพล็อต 15 จุดต่อเนื	องกนัอยูใ่นโซน C ทั *งดา้น
สูงและดา้นตํ	ากวา่เสน้กึ	งกลาง

x x

8) จดุพล็อต 8 จดุต่อเนื	องกนัทั *งดา้นสูงและดา้นตํ	า
กวา่เสน้กึ	งกลาง โดยไม่มจีดุใดอยูใ่นโซน C

x x
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- ในขั &นตอนการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมเีหตผุลและการกําหนดพิกดัควบคมุ
ทดลอง ควรใช้การทดสอบที1 7 และ 8 เพื1อตรวจสอบความผิดพลาดในการกําหนดกลุ่มย่อยทั &งการ
เลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภมิูและการเลือกตวัอย่างที1มีการผสมกนั 

- Koutras, Bersimis และ Maravelakis (2007) ได้ศกึษางานวิจยัที1เกี1ยวข้องกบั
ประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคมุ Shewhart ที1ใช้การทดสอบการวิ1งของจุดพลอ็ตที1ไมมี่ลกัษณะ
แบบสุม่ และสรุปว่าถึงแม้ว่าการทดสอบการวิ1งของจุดพลอ็ตบนแผนภูมิควบคมุจะช่วยให้แผนภูมิ
มีความไวในการตรวจจบัสาเหตพิุเศษเพิ1มขึ &น อย่างไรก็ตามในกรณีที1ต้องการตรวจจบัความ
เปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1มีคา่ตํ1านั &น ก็ยงัไม่ควรที1จะเลือกใช้แผนภูมิควบคมุ Shewhart ที1มี
การทดสอบการวิ1งของจุดพลอ็ต ทั &งนี &เนื1องจากประสิทธิภาพยงัคงด้อยกว่าแผนภูมิ CUSUM หรือ 
EWMA  

- การทดสอบที1 1-8 นี &เป็นเพียงการทดสอบพื &นฐานเท่านั &น ดงันั &นถงึแม้วา่จะไม่มี
สญัญาณจากการทดสอบทั &ง 8 ข้อ แต่หากแผนภูมิควบคมุได้แสดงให้เห็นการวิ1งของจุดพลอ็ตที1ไม่
มีลกัษณะแบบสุม่แล้ว ผู้ควบคมุกระบวนการก็ควรที1จะสรุปวา่กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
และควรดําเนินการหาสาเหตทีุ1ทําให้การวิ1งของจุดพลอ็ตนั &นไมเ่ป็นแบบสุม่ เช่นรูปที1 3.31 
กระบวนการมีลกัษณะเป็นวฏัจกัร แตไ่มส่ามารถตรวจจบัได้ด้วยการทดสอบทั &ง 8 ข้อ ในกรณีนี &ผู้
ควบคมุกระบวนการควรค้นหาสาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการมีลกัษณะเป็นวฎัจกัรและดําเนินการ
แก้ไข 
 

UCL

LCL

A

A

B

C

C

B

 
รูปที1 3.31 จดุพลอ็ตมีลกัษณะเป็นวฎัจกัร 

 
3.9 การกาํหนดแนวปฏบิัตเิมื�อจุดพล็อตออกนอกพกิัดควบคุม 
 ประสิทธิผลในการใช้งานแผนภมิูควบคมุจะเกิดขึ &นได้ก็ต่อเมื1อมกีารดําเนินการกบัสาเหตทุี1
ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุอยา่งเหมาะสมและนําไปสูก่ารปรับปรุงกระบวนการ ดงันั &น
ในการใช้งานแผนภูมิควบคมุจงึจําเป็นต้องมีการกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการ
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ควบคมุก่อนการใช้งานแผนภมิูควบคมุ เพราะหากแผนภมิูควบคมุถกูใช้โดยปราศจากแนวปฏิบตัินี &
แล้ว กจ็ะไมมี่ความชดัเจนว่าเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ใครจะต้องเป็นผู้ ค้นหาสาเหต ุ
และจะดําเนินการค้นหาสาเหตแุละปรับปรุงแก้ไขอย่างไร ทําให้การดาํเนินการเป็นไปอย่างล่าช้า
หรืออาจจะไม่มีการดําเนินการใดๆ เลย 
 แผนการปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ (Out-of-Control-Action Plan หรือ 
OCAP) เป็นเครื1องมือที1บริษัท Philips Semiconductors ได้นํามาใช้ในการกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อ
จดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุอย่างเป็นระบบตั &งแตปี่ ค.ศ. 1986 Montgomery (2005) ได้เน้นถงึ
ความสําคญัของ OCAP ว่าแผนภมิูควบคมุที1ปราศจาก OCAP นั &นไมน่่าจะเป็นเครื1องมือที1มี
ประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการ ดงันั &นแผนภูมิควบคมุจึงไมค่วรได้รับอนญุาติให้นําไปใช้
งานได้จนกว่าจะมีการจดัทํา OCAP สําหรับแผนภมิูนั &นๆ 

เพื1อให้การใช้งานแผนภมิูควบคมุเป็นไปอย่างมปีระสิทธิผล งานวิจยันี &จึงได้นํารายละเอียด 
การจดัทําและการใช้งาน OCAP จากเอกสารของ Sandorf และ Bassett (1993) มาเรียบเรียงเพื1อ
กําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุอย่างเป็นระบบสําหรับโรงงานกรณีศกึษา 
ดงันี & 
 OCAP และองค์ประกอบของ OCAP 

- OCAP คือ ผังงาน (Flowchart) ที1ได้มีการกําหนดแนวทางไว้ เพื1อให้ผู้ที1มีหน้าที1
ในการแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ สามารถที1จะปฏิบตัิตามซํ &าๆ ได้เมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุในทุกกรณี 

- OCAP มีองค์ประกอบหลกัอยู่ 3 สว่นดงัรูปที1 3.32 คือ ตวักระตุ้น (Activators), 
จดุตรวจสอบ (Checkpoints), และ จดุสิ &นสดุ (Terminators) โดยตวักระตุ้น เป็นตวักําหนดสภาวะ
ที1จะต้องเริ1มปฏิบตัติาม OCAP โดยใช้สญัญาณจากแผนภูมคิวบคมุที1แสดงให้เห็นว่ากระบวนการ
ออกนอกการควบคมุ จดุตรวจสอบจะเป็นการชี &แนะขั &นตอนให้ผู้ควบคมุกระบวนการดาํเนินการ
ค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ โดยผู้ควบคมุกระบวนการจะต้อง
ดําเนินการตรวจสอบทีละขั &นตอนตามลําดบัที1ได้กําหนดไว้ จดุสิ &นสดุจะมีการระบกุารปฏิบตัิเพื1อ
แก้ไขให้กระบวนการกลบัเข้าสูส่ภาวะควบคมุ รวมถึงการจดัทําบนัทกึเพื1อให้ OCAP มีความ
เชื1อมโยงกบัแผนภมิูควบคมุ 
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รูปที1 3.32 OCAP (Sandorf และ Bassett, 1993) 
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การจดัทํา OCAP 
เป้าหมายหลกัของการจดัทํา OCAP คือ ให้ขั &นตอนปฏิบติัตา่งๆ สามารถทําได้งา่ยและ

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื1อให้บรรลเุป้าหมายนี & OCAP จําเป็นต้องถกูจดัทําขึ &นโดยทีมงานซึ1ง
เป็นตวัแทนจากฝ่ายตา่งๆ ที1เกี1ยวข้อง เชน่ ฝ่ายวิศวกร ฝ่ายผลติ ฝ่ายซอ่มบํารุง ฯลฯ 

ขั &นตอนในการจดัทํา OCAP มีดงันี & 
1) กําหนดผู้ใช้ OCAP เพื1อจดัทํา OCAP ให้เหมาะสมกบัผู้ใช้งาน และให้การดําเนินการ

มีความชดัเจนและรวดเร็ว โดยสว่นใหญ่ผู้ใช้ OCAP มกัจะเป็นพนกังานในสายการผลิตเพราะเป็น
ผู้ ที1รู้ถงึสภาวะของกระบวนการที1กําลงัดําเนินอยู่และสามารถที1จะตอบสนองตอ่การออกนอกการ
ควบคมุของกระบวนการได้รวดเร็วหากได้รับการฝึกอบรมให้ใช้เครื1องมือในการแก้ไขปัญหาที1
เหมาะสม 

2) กําหนดตวักระตุ้นโดยใช้สญัลกัษณ์รูปสี1เหลี1ยมขนมเปียกปูน ภายในสญัลกัษณ์ของ
ตวักระตุ้นให้ตั &งคําถาม โดยใช้สญัญาณจากแผนภูมิควบคมุที1บ่งชี &ว่ากระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ เช่น จุดพลอ็ตในแผนภมิู R ออกนอกพิกดัควบคมุหรือไม่, จดุพลอ็ตในแผนภมิู x  ออก
นอกพิกดัควบคมุหรือไม,่  การวิ1งของจดุพลอ็ตมีลกัษณะไมเ่ป็นแบบสุม่หรือไม ่ เป็นต้น เพื1อ
ตรวจสอบวา่เมื1อใดที1จะต้องเริ1มปฏิบติัตาม OCAP 

3) กําหนดจดุตรวจสอบโดยใช้สญัลกัษณ์เช่นเดียวกบัสญัลกัษณ์ของตวักระตุ้นคือรูป
สี1เหลี1ยมขนมเปียกปูน แตร่ายละเอียดภายในจะเป็นการกําหนดวิธีการตรวจสอบและคําถามเพื1อ
ตรวจสอบหาสาเหตทีุ1กระบวนการออกนอกการควบคมุซึ1งสอดคล้องกบัลกัษณะของจดุพลอ็ตที1
ผิดปกตนิั &นๆ โดยคําตอบของคําถามควรมีเพียง 2 คําตอบคือ ใช่ หรือ ไมใ่ช่ และวิธีการตรวจสอบที1
กําหนดขึ &นจะต้องทําให้ผู้ใช้ OCAP สามารถปฏิบติัตามได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว สญัลกัษณ์ 1 
รูปจะแทนการตรวจสอบ 1 ขั &นตอน ทั &งนี &จํานวนขั &นตอนการตรวจสอบที1จะถกูระบไุว้ใน OCAP จะ
ขึ &นอยู่กบัจํานวนของตวักระตุ้นและความซบัซ้อนของกระบวนการ เพื1อให้การบ่งชี &วิธีการตรวจสอบ
มีประสทิธิภาพ ทีมงานควรใช้การวิเคราะห์สาเหตแุละผลลพัธ์โดยใช้เครื1องมอื เช่น แผนภูมิสาเหตุ
และผลลพัธ์ โดยให้ตวักระตุ้นเป็นผลลพัธ์และนําสาเหตทีุ1ได้จากการระดมสมองของทีมงานมา
พิจารณาและกําหนดเป็นจุดตรวจสอบอยา่งเป็นขั &นตอน ในตอนเริ1มต้นจัดทํา OCAP จํานวนจุด
ตรวจสอบนั &นไมค่วรมีจํานวนมากนกั แตค่วรกําหนดจุดตรวจสอบที1สามารถตรวจสอบได้ง่ายและ
ใช้เวลาไมน่าน และมโีอกาสสงูที1จะพบสาเหตขุองปัญหา ทั &งนี &เนื1องจากสาเหตทีุ1ได้จากการระดม
สมองในการเริ1มต้นสร้าง OCAP มกัจะมีจํานวนมาก การกําหนดจดุตรวจสอบจํานวนมากจะทําให้
ผู้ ใช้ OCAP เสียเวลามากในการตรวจสอบและทําให้กระบวนการอยู่ในสภาวะออกนอกการ
ควบคมุเป็นเวลานาน ปัจจยัสาํคญัที1ช่วยให้การตรวจสอบมีความรวดเร็วคอืการกําหนดลําดบัการ
ตรวจสอบโดยให้สาเหตทีุ1มีโอกาสเกิดสงูได้รับการตรวจสอบก่อน ในตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP 
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ลําดบัการตรวจสอบจะกําหนดโดยอาศยัประสบการณ์และความคิดเห็นของทีมงาน จนกว่าจะมี
ข้อมลูของสาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ 

4) กําหนดจดุสิ &นสดุโดยใช้สญัลกัษณ์รูปสี1เหลี1ยมผืนผ้า และระบหุมายเลขตามลําดบั
ของจุดสิ &นสดุนั &นๆ ภายในจดุสิ &นสดุให้ระบขุั &นตอนการปฏิบตัิตา่งๆ เพื1อแก้ไขปัญหาเพื1อให้
กระบวนการกลบัเข้าสูส่ภาวะควบคมุ ตลอดจนวิธีการบนัทกึข้อมลูตา่งๆ ที1จําเป็นเช่น รายละเอียด
ของขั &นตอนในการดําเนินการตาม OCAP และหมายเลขของจุดสิ &นสดุเพื1อให้ทราบถงึแนวทางตาม 
OCAP ที1ใช้, สาเหตขุองปัญหาที1พบ, ข้อสงัเกตอื1นๆ เป็นต้น ที1จดุตรวจสอบลําดบัสดุท้ายให้
กําหนดจดุสิ &นสดุลําดบัสดุท้าย ซึ1งเป็นจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ต่อ (Punt terminator) โดยเป็นการสง่
ตอ่ความรับผิดชอบจากผู้ใช้ OCAP ไปยงัผู้ ที1เกี1ยวข้องอื1นๆ ในระดบัที1สงูขึ &น เช่น วิศวกร หวัหน้า
สายการผลิต (Supervisor) เพื1อให้ดําเนินการค้นหาสาเหตตุอ่ไปในกรณีที1ผู้ใช้ OCAP ได้
ดําเนินการตามจดุตรวจสอบทกุจดุแล้วแต่ยงัไมพ่บสาเหตทุี1กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
 

การทบทวน OCAP 
OCAP ที1ถกูจดัทําขึ &นควรได้รับการทบทวนเป็นประจําควบคูไ่ปกบัแผนภมิูควบคมุ เพื1อ

เพิ1มประสิทธิภาพในการค้นหาและแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ การใช้
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) ในการวิเคราะห์ข้อมลูจํานวนของตวักระตุ้น จดุตรวจสอบและ
จดุสิ &นสดุที1ถกูใช้สามารถนําไปสูก่ารปรับปรุงต่างๆ ได้ดงันี & 

- กําจดัสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นอยู่บ่อยครั &ง: ข้อมลูจากแผนภมิูพาเรโตจะชี &ให้เหน็จุด
ตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1ถกูใช้อยูบ่่อยครั &ง ทําให้ทีมงานสามารถจดัสําดบัในการดําเนินการกําจดั
สาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุได้ ทั &งนี &ทีมงานสามารถตรวจสอบผลจากการ
กําจดัสาเหตใุดๆ ได้จากการลดลงของจุดตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1เคยเกิดขึ &นจากสาเหตนุั &นๆ เมื1อ
ผลจากการตรวจสอบแสดงให้เห็นวา่สาเหตนุั &นได้ถกูกําจดัออกไปแล้ว ก็ควรที1จะนําจดุตรวจสอบ
และจดุสิ &นสดุนั &นออกจาก OCAP 

- ปรับเปลี1ยนลําดบัของจดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุ: ในตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP 
ลําดบัของจดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุถกูกําหนดโดยประสบการณ์และความคิดเหน็ของทีมงาน ทํา
ให้ OCAP นั &นอาจจะยังไมมี่ประสิทธิภาพมากนกั จึงควรมกีารจดัลําดบัใหม่โดยนําข้อมลูจาก
แผนภูมิพาเรโตมาพิจารณาเพื1อให้จดุตรวจสอบและจุดสิ &นสดุที1ถกูใช้บ่อยที1สดุอยู่ในลําดบัที1 1 และ
จดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1ถกูใช้บ่อยในลําดบัถดัมาอยู่ลําดบัที1 2 และ 3 ไปเรื1อยๆ ตามลําดบั 
สว่นจดุตรวจสอบและจุดสิ &นสดุที1แทบจะไมไ่ด้ถกูใช้หรือไม่ถกูใช้เลยก็ควรที1จะถกูนําออกจาก 
OCAP หากจุดสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ถกูใช้อยู่บ่อยครั &ง ทีมงานควรทําการวิเคราะห์เพิ1มเติม โดยใช้
แผนภูมิพาเรโตกบัข้อมลูการปฏิบติัเมื1อจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ต่อถูกใช้ หากวิธีการปฏิบตัินั &นถกูใช้
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เป็นประจําสาํหรับจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ ก็ควรนําวิธีการปฏิบตัินั &นมาระบเุป็นจดุตรวจสอบและ
จดุสิ &นสดุ 

- ปรับปรุงการกําหนดสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ: หากตวักระตุ้นที1
เป็นการพิจารณาการวิ1งของจดุพลอ็ตที1ไม่มลีกัษณะแบบสุม่ไม่ได้ถกูใช้หรือมีเพียงการแจ้งเตือนที1
ผิดพลาดเท่านั &น ก็ควรที1จะนําตวักระตุ้นนั &นออกจาก OCAP และหากแผนภูมิควบคมุแสดงให้เห็น
ลกัษณะการวิ1งของจดุพล็อตที1ไมมี่ลกัษณะแบบสุม่บ่อยครั &ง และทีมงานได้ดําเนินการค้นหาสาเหตุ
และพิจารณาแล้วว่ามีสาเหตพิุเศษเกิดขึ &นจริงก็ควรนําข้อพิจารณานี &มาจดัทําตวักระตุ้น จดุ
ตรวจสอบและจดุสิ &นสดุ 

- ฝึกอบรมผู้ใช้ OCAP เพื1อให้รองรับการปฏิบติัตามขั &นตอน OCAP ที1เพิ1มขึ &นได้: ใน
ตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP ผู้ ใช้อาจจะยงัไมส่ามารถปฏิบติัตามขั &นตอนที1ทางทีมงานจดัทําขึ &นได้
ทั &งหมด ลกัษณะเช่นนี &จะทําให้เกิดการส่งตอ่การดําเนินการตาม OCAP ทําให้เวลาที1ใช้ในการ
แก้ปัญหาเพิ1มขึ &น ข้อมลูการจดัลําดบัความถี1ของการใช้งานจุดตรวจสอบและจดุสิ &นสดุในแผนภูมิ
พาเรโต จะช่วยให้ทีมงานสามารถจดัลาํดบัความสําคญัในการฝึกอบรมเพื1อให้ผู้ ใช้ OCAP 
สามารถปฏิบตัิตามขั &นตอน OCAP ที1เพิ1มขึ &นได้ 

 
ข้อสงัเกตในการใช้งาน OCAP 
- การใช้ OCAP ควรเกิดขึ &นในทกุกรณีที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ หากมี

กรณีที1 OCAP ไม่ถูกใช้งานเกิดขึ &น อาจแสดงให้เหน็ว่า OCAP ยงัคงมีความซบัซ้อนหรือขาด
ประสิทธิภาพทําให้ผู้ใช้ละเลยตอ่การใช้ OCAP ทั &งนี &เป็นหน้าที1ของทีมงานที1จะจดัทํา OCAP ให้มี
ประสิทธิภาพและง่ายต่อการปฎิบตั ิ

- หมายเลขของจุดสิ &นสดุที1ถกูใช้ควรมคี่าน้อย ในอดุมคติหมายเลขจดุสิ &นสดุที1ควร
ถกูใช้มากที1สดุ คอื 1 และหมายเลขถดัมาคือ 2 ตามลําดบัไปเรื1อยๆ 

- การใช้จดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ควรลดลงหรือไมเ่กิดขึ &น เพราะการใช้จุดสิ &นสดุที1
เป็นการสง่ตอ่แสดงให้เหน็วา่การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุยงัคงล่าช้าและ
ทีมงานยงัต้องศกึษาและทําความเข้าใจกบักระบวนการเพิ1มเติม ทั &งนี & OCAP ที1มีความเสถียรจะมี
การใช้จดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่น้อยกว่า 10% 

- ระยะเวลาเฉลี1ยที1ใช้ในการแก้ไขปัญหาตาม OCAP ควรลดลงอย่างตอ่เนื1อง จาก
การที1 OCAP ได้รับการทบทวนและปรับปรุง 

- สมรรถนะของผู้ใช้ OCAP ควรเพิ1มขึ &นโดยผู้ใช้ OCAP ควรที1จําสามารถ
ดําเนินการตามขั &นตอนตา่งๆ ของ OCAP ได้ทั &งหมด 
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- เปอร์เซน็ของจดุพลอ็ตที1ออกนอกการควบคุมควรลดลงซึ1งเป็นผลจากการกําจดั
สาเหตพิุเศษทําให้กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุมากขึ &น 

 
ประโยชน์จากการใช้ OCAP 
- พนกังานที1ใช้ OCAP จะรู้สกึถงึการได้รับความสาํคญั จากการให้อํานาจในการ

ควบคมุกระบวนการ และดําเนินการแก้ไขในกรณีที1เกิดปัญหา 
- วิศวกร หวัหน้าสายการผลิต และชา่งซ่อมบํารุงสามารถให้เวลากบัการปรับปรุง

กระบวนการได้มากขึ &นจากการลดเวลาในการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าซึ1งเกิดจากกระบวนการออก
นอกการควบคมุ โดยอาจจะสามารถลดเวลาที1ใช้ในการรักษาสภาวะของกระบวนการลงจาก 75% 
ไปสูต่ํ1ากวา่ 25% ภายในระยะเวลาไม่กี1เดือนหลงัจากเริ1มใช้ OCAP 

- ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสงูขึ &นจากเวลาที1ลดลงในการตอบสนองเมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุทําให้เวลาที1ต้องหยดุสายการผลิตลดลง 

- ป้องกนัการปรับเปลี1ยนกระบวนการอยา่งไม่เป็นระบบหรือปรับเปลี1ยนในจดุที1ไม่
จําเป็นเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 

- ในกรณีที1มีการโยกย้ายหรือปรับเปลี1ยนพนกังานออกจากหน่วยงาน แนวทางใน
การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุจะยงัคงสามารถรักษามาตรฐานไว้ได้เพราะ 
OCAP ได้มกีารรวบรวมฐานความรู้จากการดําเนินการที1ผ่านมาไว้แล้วทําให้สามารถดําเนินการตอ่
ได้โดยไม่ต้องเริ1มใหม ่
 
3.10 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ 

การศกึษาความสามารถของกระบวนการนั &นมีวตัถปุระสงค์เพื1อพิจารณาวา่กระบวนการมี
ความสามารถในการที1จะตอบสนองตอ่ข้อกําหนดได้มากน้อยเพียงใด (Borror, 2009) ในโรงงาน
รับจ้างผลิตอปุกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ดงัเช่นโรงงานกรณีศกึษา ความสามารถของกระบวนการเป็น
ปัจจยัสําคญัอนัหนึ1งที1ลกูค้านําไปพิจารณาคดัเลือกผู้ผลิตสินค้าภายใต้เครื1องหมายการค้าของตน 
ยิ1งโรงงานมีสามารถของกระบวนการสงูมากเท่าใดโอกาสที1จะได้รับการการคดัเลือกก็จะสงูมากขึ &น
เท่านั &น นอกจากนี &สารสนเทศที1ได้จากการศกึษาความสามารถของกระบวนการยงัให้แสดงให้เหน็
ถงึโอกาสและทิศทางในการปรับปรุงกระบวนการได้อยา่งตรงจุด ดงันั &นการศกึษาความสามารถ
ของกระบวนการจึงเป็นขั &นตอนที1จําเป็นเพื1อบรรลเุป้าหมายในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 

สมมตุิฐานที1สําคญัในการศกึษาความสามารถของกระบวนการคอื ข้อมลูที1ได้จะต้องมา
จากกระบวนการที1มีความเสถียร ทั &งนี &เพื1อให้สามารถคาดการณ์ได้ว่ากระบวนการมีความสามารถ
ในการผลิตได้ตามข้อกําหนดเฉพาะได้ดเีพียงใด ทั &งนี &เครื1องมือที1มีประสทิธิภาพในการประเมิน 
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เสถียรภาพของกระบวนการก็คือแผนภมิูควบคมุ ดงันั &นงานวิจยันี &จึงได้กําหนดให้ขั &นตอน
การศกึษาความสามารถของกระบวนการถกูดําเนินการหลงัจากได้มีการใช้งานแผนภูมิควบคมุ
แล้วและแผนภูมิควบคมุได้แสดงให้เห็นถึงความเสถียรของกระบวนการ 
 จากการศกึษาเอกสารที1เกี1ยวข้องกบัการศกึษาความสามารถของกระบวนการของ 
กิติศกัดิ, พลอยพานิชเจริญ (2549, 2551) AIAG (2005) Borror (2009) Grant (1996) Kubiak 
และ Benbow (2009) Montgomery (2005) สามารถกําหนดขั &นตอนในการศกึษาความสามารถ
ของกระบวนการได้ดงันี &  

ขั &นตอนที1 1 ตรวจสอบลกัษณะการกระจายตวัของข้อมลู 
การคํานวณหาคา่ดชันีตา่งๆ สาํหรับการศึกษาความสามารถของกระบวนการ นั &นเป็นการ

คํานวณโดยใช้สมมตุิฐานการกระจายตวัแบบปกต ิ หากคา่ดชันีที1ได้ถูกคํานวณโดยใช้คา่เฉลี1ยและ
สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานจากข้อมลูที1มกีารกระจายตวัที1ไม่ปกตแิล้ว คา่ดชันีที1ได้ก็จะมีคา่ที1ผิดพลาด 
ดงันั &นจงึจําเป็นต้องทําการตรวจสอบลกัษณะการกระจายตวัของข้อมลูว่ามกีารกระจายตวัแบบ
ปกติหรือไม ่ ในกรณีที1การกระจายตวัของข้อมลูมีความเบี1ยงเบนไปจากการกระจายตวัแบบปกติ
เป็นอย่างมาก AIAG (2005) Kubiak และ Benbow (2009) ได้เสนอให้ทําการแปลง (transform) 
ข้อมลูให้มกีารกระจายตวัแบบปกติ โดยใช้วิธีการแปลงข้อมลูของ Box-Cox หรือ Johnson หรือทํา
การทดสอบการกระจายตวัของข้อมลูกบัแบบจําลองการกระจายตวัของความน่าจะเป็นที1ไมป่กติ
อื1นๆ เพื1อหาการกระจายตวัที1เหมาะสมกนั (Fit) กบัข้อมลูแล้วจึงนําช่วงของพิกดัความ
คลาดเคลื1อนอนโุลมโดยธรรมชาติ (Natural Tolerance Limit) ของกระบวนการหรือสดัสว่นของ
เสียที1ได้มาหาคา่ดชันีที1ต้องการ อย่างไรก็ตามการแปลงข้อมลูและการหาการกระจายตวัแบบไม่
ปกติอื1นๆ ที1เหมาะสมนั &น มีขั &นตอนในการคํานวณที1ซบัซ้อนและยุ่งยากดงันั &น Kubiak และ 
Benbow (2009) จงึแนะนําให้ใช้ซอฟต์แวร์ทางสถิติช่วยในการคํานวณ 

ขั &นตอนที1 2 คํานวณดชันีหรืออตัราสว่นความสามารถของกระบวนการ 
จากการศกึษาเอกสารที1เกี1ยวข้องพบว่าการกําหนดดชันีความสามารถของกระบวนการนั &น

มีทั &งความคล้ายคลงึ ความแตกต่างและความขดัแย้งกนั โดยเฉพาะอย่างยิ1งในกรณีของ AIAG 
(2005) ที1กําหนดดชันีสมรรถนะของกระบวนการ (Performance Index) Pp และ Ppk สําหรับกรณี
ที1กระบวนการไม่มีความเสถียร โดย Montgomery (2005) ได้แย้งว่าคา่ Pp และ Ppk ในกรณีนี &จะไม่
สามารถสื1อให้เหน็ถึงความสามารถของกระบวนการได้เนื1องจากไมส่ามารถคาดการณ์ได้วา่
กระบวนการมีความสามารถในการผลิตได้ตามข้อกําหนดเฉพาะได้ดีเพียงใด และไมก่่อให้เกิด
แรงจูงใจในการปรับปรุงให้กระบวนการอยู่ในสภาวะเสถียร ทั &งยงัก่อให้เกิดความสญูเปลา่ 
(Waste) ในเชิงวิศวกรรมและการจดัการอีกด้วย อย่างไรก็ตามผู้ วิจยัเห็นว่าในกรณีที1กระบวนการ
ไม่อยู่ในสภาวะเสถียรการคํานวณคา่ดชันีสมรรถนะของกระบวนการ Pp และ Ppk จะเป็นประโยชน์
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หรือเป็นโทษนั &นขึ &นอยู่กบัเป้าหมายของการศกึษาเป็นหลกั หากเป้าหมายของการศกึษาเพียงเพื1อ
ต้องการทํานายหรือรายงานคา่ความสามารถของกระบวนการแล้วก็จะเป็นความสญูเปลา่เพราะ
คา่ที1ได้ไมส่ามารถรับรองความสามารถของกระบวนการได้ แตห่ากเป้าหมายของการศกึษาเป็นไป
เพื1อหาโอกาสในการปรับปรุงการบวนการโดยการมองหาช่องว่างระหว่างศกัยภาพ (Potential) 
และสมรรถนะ (Performance) ของกระบวนการแล้ว ความแตกตา่งระหว่างคา่ Cp กบั Pp และ Cpk 
กบั Ppk ก็สามารถนํามาใช้ในการกําหนดเป้าหมายและสร้างแรงจูงใจในการปรับปรุงกระบวนการ
ให้มีความเสถียรได้ 

 สาํหรับการศกึษาความสามารถของกระบวนการของโรงงานกรณีศกึษาผู้ วิจยัได้เลือกใช้
วิธีการคํานวณหาคา่ดชันีตา่งๆ สําหรับการศกึษาความสามารถของกระบวนการโดยอ้างอิงจาก
โปรแกรม Minitab Release 15 ดงัตารางที1 3.11 และ 3.12 โดยมข้ีอพิจารณาคอื 

- เพื1อไมใ่ห้เกิดความแตกตา่งในวิธีการคํานวณและป้องกนัความสบัสนในการตีความจาก
การใช้ดชันีความสามารถของกระบวนการหรือจากวิธีการคํานวณที1แตกตา่งกนั ทั &งนี &เนื1องจาก
โรงงานกรณีศกึษาได้ใช้โปรแกรม Minitab ในการศกึษาความสามารถของกระบวนการเป็นหลกัมา
เป็นระยะเวลานานจนถงึปัจจบุัน  

- งานวิจัยนี &ได้กําหนดขั &นตอนการศกึษาความสามารถของกระบวนการไว้หลงัจากได้มีการ
นําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานแล้ว หากกระบวนการยงัไม่มคีวามเสถียรการศกึษาความสามารถของ
กระบวนการจะแสดงให้เห็นถงึสมรรถนะในที1ผ่านมาของกระบวนการตลอดจนโอกาสและ
ประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการให้มีความเสถียร แตค่่าความสามารถของกระบวนการที1ได้
จะไมส่ามารถนําไปใช้ในการทํานายได้ รูปที1 3.33 แสดงตวัอย่างการศกึษาความสามารถของ
กระบวนการที1ไม่อยู่ในสภาวะเสถียร ในกรณีนี &คา่ Cp กบั Pp และ Cpk กบั Ppk จะมคีวามแตกตา่ง
กนัมาก ซึ1งความแตกตา่งนี &จะชี &ให้เห็นถึงโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการจากการกําจดัสาเหตุ
พิเศษที1เกิดขึ &นกบักระบวนการโดยใช้แผนภูมิควบคมุ และเมื1อการใช้แผนภูมิควบคมุเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิผลทําให้กระบวนการมีความเสถียรดงัเช่นรูปที1 3.34 แล้วค่า Cp กบั Pp และ Cpk กบั Ppk 
จะมีคา่ที1ใกล้เคียงกนัมากและสามารถที1จะคาดการณ์ความสามารถของกระบวนการได้ ในกรณีนี & 
Montgomery (2005) กลา่ววา่กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุค่า Pp ก็คือคา่ Cp และ คา่ Ppk ก็
คือคา่ Cpk นั1นเอง 
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รูปที1 3.33 การศกึษาความสามารถของกระบวนการที1ไม่อยู่ในสภาวะเสถียร 
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รูปที1 3.34 การศกึษาความสามารถของกระบวนการที1อยู่ในสภาวะเสถียร 
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ตารางที1 3.11 ดชันีความสามารถของกระบวนการสําหรับข้อมลูผนัแปรของ 
โปรแกรม Minitab Release 15 

ความสามารถของกระบวนการภายใน 
(Within Capability) 

ความสามารถของกระบวนการโดยรวม 
 (Overall Capability) 

within

p

LSLUSL
C

∧

−
=

σ6
 

overall

p

LSLUSL
P

∧

−
=

σ6
 

within

pu

XUSL
C

∧

−
=

σ3
 

overall

pu

XUSL
P

∧

−
=

σ3
 

within

pl

LSLX
C

∧

−
=

σ3
 

overall

pl

LSLX
P

∧

−
=

σ3
 

),min( plpupk CCC =  ),min( plpupk CCP =  

within

withinUSL

XUSL
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

overallUSL

XUSL
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

withinLSL

LSLX
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

overallLSL

LSLX
Z

∧

−
=

σ
)(  

)1( 21
1

)( PPZ withinBench −−Φ= −  
เมื1อ 

)(1 )(1 withinLSLZP Φ−=  
)(1 )(2 withinUSLZP Φ−=  

)1( 21
1

)( PPZ overallBench −−Φ= −  
เมื1อ 

)(1 )(1 overallLSLZP Φ−=  
)(1 )(2 overallUSLZP Φ−=  

 
ความหมายของดชันีความสามารถของกระบวนการและสญัลษัณ์ทางคณิตศาสตร์ในตารางที1 
3.11 มีดงันี & 

pC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในเมื1อกระบวนการอยู่ที1กึ1งกลาง
ระหว่างพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

puC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในด้านบน 

plC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในด้านลา่ง 

pkC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในเมื1อกระบวนการไม่อยูที่1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

pP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมเมื1อกระบวนการอยู่ที1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

puP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบน 

plP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านลา่ง 
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pkP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมเมื1อกระบวนการไม่อยู่ที1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

)(withinUSLZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(withinLSLZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในด้านลา่งในหนว่ยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(withinBenchZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallUSLZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallLSLZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallBenchZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมในหนว่ยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 
USL  = พิกดัข้อกําหนดบน 
LSL  = พิกดัข้อกําหนดลา่ง 
X  = คา่เฉลี1ยของข้อมลูทั &งหมด 

within

∧

σ  = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานภายในของกระบวนการ 

overall

∧

σ  = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานโดยรวมของกระบวนการ 
)(XΦ  = คา่ความนา่จะเป็นของฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสาํหรับการแจกแจง 

แบบปกติมาตรฐาน 
)(1 X−Φ  = การผกผนัฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับการแจกแจงแบบปกติ 

มาตรฐาน 
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ตารางที1 3.12 คา่วดัความสามารถของกระบวนการสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะของโปรแกรม 
Minitab Release 15 

 ค่าวัดความสามารถของกระบวนการ 

ข้อ
ม ูล

จาํ
นว
นข

อง
เส
ีย 

คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยี 

N

D
p total=  

เมื1อ totalD  = จํานวนของเสียทั &งหมด 
 N  = จํานวนชิ &นงานที1ตรวจสอบทั &งหมด 
% ของเสีย 

% Defective = 100 x p  
จํานวนของเสียต่อ 1 ล้านชิ &น 

PPM Defective = 1,000,000 x p  
ความสามารถของกระบวนการในระดบัซิกมา่ 

Process Z = )(1 1 p−Φ×−  
เมื1อ )(1 X−Φ =  การผกผนัฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับ 
   การแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน 

ข้อ
ม ูล

จาํ
นว
นต

ําห
นิ 

คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่กลุม่ตวัอย่าง 

Mean Defect = 
s

total

N

d  

เมื1อ  totald  = จํานวนตาํหนิทั &งหมด 

 sN   = จํานวนของกลุ่มตวัอย่างทั &งหมด 
 
หมายเหต:ุ คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่กลุม่ตวัอย่างนี &สามารถคํานวณ 
 ได้เมื1อกลุ่มตวัอย่างมีขนาดคงที1เท่านั &น 
คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่หน่วย 

Mean DPU = 
total

total

N

d  

เมื1อ  totald  = จํานวนตาํหนิทั &งหมด 
  sN  = ผลรวมของขนาดกลุม่ตวัอย่างทั &งหมด 

 
จากตารางที1 3.11 ตวัแปรสําคญัที1แยกความแตกตา่งระหวา่งความสามารถของ

กระบวนการภายในและความสามารถของกระบวนการโดยรวมก็คือ within

∧

σ และ overall

∧

σ  โดย
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โปรแกรม Minitab มีวิธีการหลายวิธีในการคํานวณหาค่า within

∧

σ  โดยหากการเก็บข้อมลูเป็นแบบ
กลุม่ย่อย จะมีวิธีการในการคํานวณ 3 แบบคือ วิธีค่าส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานรวม วิธีคา่เฉลี1ยของ
คา่พิสยัของกลุ่มย่อย และวิธีคา่เฉลี1ยของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกลุ่มย่อย ซึ1งทกุวิธีจะ
พิจารณาเฉพาะความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยเท่านั &นโดยไมร่วมความผนัแปรระหว่างกลุม่ย่อยแต ่
Minitab จะกําหนดวิธีคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานรวมเป็นคา่เริ1มต้น (Default) เนื1องจากมี
ประสิทธิภาพสมัพทัธ์ (Relative efficiency) สงูกวา่เมื1อเทียบกบัวิธีการอื1น ในกรณีที1เป็นการเก็บ

ข้อมลูแบบตวัอย่างเดี1ยว Minitab จะมีวิธีการในการคํานวณคา่ within

∧

σ  3 วิธีคือ วิธีคา่เฉลี1ยของ
พิสยัเคลื1อนที1 วิธีคา่ 
มธัยฐานของพิสยัเคลื1อนที1 และวิธีรากที1สองของค่าเฉลี1ย MSSD (Mean Squared Successive 
Differences) โดย Minitab กําหนดให้วิธีคา่เฉลี1ยของพิสยัเคลื1อนที1เป็นค่าเริ1มต้น สําหรับการ

คํานวณคา่ overall

∧

σ  จะเป็นการหาค่าสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของข้อมลูทั &งหมดซึ1งจะรวมความผนั
แปรทั &งภายในและระหวา่งกลุม่ย่อย 
 อย่างไรก็ตามในกรณีที1ความสามารถของกระบวนการตํ1า การใช้คา่ Cpk หรือ Ppk ในการ
บ่งชี &ความสามารถของกระบวนการจะสามารถก่อให้เกิดความเข้าใจที1คลาดเคลื1อนเกี1ยวกบั
ปริมาณสดัส่วนของเสียของกระบวนการได้ เพราะคา่ Cpk และ Ppk นั &นพิจารณาสดัสว่นของเสีย
จากพิกดัข้อกําหนดเพียงด้านใดด้านหนึ1งเท่านั &น จากรูปที1 3.35 หากกระบวนการมีคา่ Cpk หรือ Ppk 
ที1 0.3 ปริมาณสดัส่วนของเสียที1เป็นไปได้จะอยู่ในช่วง 184,060 ถงึ 368,120 DPPM ซึ1งมีค่า
แตกตา่งกนัมาก ดงันั &นในกรณีนี &การใช้คา่ BenchZ  ในการบ่งชี &ความสามารถของกระบวนการจะสื1อ
ถงึปริมาณสดัส่วนของเสียได้แมน่ยํากว่าเพราะคา่ BenchZ  นั &นพิจารณาสดัสว่นของเสียจากพิกดั
ข้อกําหนดทั &งสองด้าน 
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ของเสียที	เปeนไปได้

 
รูปที1 3.35 ช่วงปริมาณสดัสว่นของเสยีที1เป็นไปได้ที1คา่ Cpk หรือ Ppk ตา่งๆ 

 
ขั &นตอนที1 3 วิเคราะห์ผลการศกึษาและกําหนดแนวปฏิบตัิ 
หากกระบวนการที1นํามาศกึษาความสามารถของกระบวนการไม่มีความเสถียร ความ

แตกตา่งระหว่างคา่ Cpk กบั Ppk หรือ ZBench(within) กบั ZBench(overall) ที1ได้ควรถกูนํามาใช้เป็น
เป้าหมายและโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการ โดยใช้แผนภมิูควบคมุเป็นเครื1องมอืค้นหาและ
กําจดัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกสภาวะควบคมุ สําหรับกระบวนการที1มคีวาม
เสถียร ผลการศกึษาความสามารถของกระบวนการจะใช้ในการกําหนดแนวปฏิบตัโิดย Grant 
(1996) ได้กําหนดแนวปฏิบตัไิว้ 4 ประการคือ 

1) ยงัไมป่ฏิบตัิการใดๆ กบักระบวนการ หากความสามารถของกระบวนการมีคา่มากกวา่
คา่เป้าหมายผู้ควบคมุกระบวนการก็สามารถตดัสินใจที1จะยงัไม่ดําเนินการใดๆ กับกระบวนการ
นั &นๆ เพื1อที1จะสามารถไปดําเนินการกบังานอื1นๆ ที1มลีําดบัความสําคญัมากกว่าได้ 

2) ปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการ หากความสามารถของกระบวนการตํ1ากว่าคา่
เป้าหมาย และตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการไมอ่ยู่ตรงกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและ
ลา่ง ซึ1งสามารถสงัเกตได้จากความแตกตา่งระหวา่งคา่ Cp กบัคา่ Cpk หรือในกรณีที1มีพิกดัควบคมุ
ด้านเดียวแตต่ําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการอยู่ใกล้กบัพิกดัข้อกําหนดจนทําให้ค่าของชิ &นงานมี
โอกาสที1จะออกนอกพิกดัข้อกําหนดได้สงู ก็ต้องปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการให้มีค่า
ใกล้เคยีงกบัค่ากลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่งให้มากที1สดุในกรณีที1มีพิกดัควบคมุสอง
ด้าน หรือปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการให้ห่างจากพิกดัข้อกําหนดให้มากที1สดุในกรณีที1มี
พิกดัควบคมุด้านเดียว 
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3) ลดความผันแปรของกระบวนการ โดยทั1วไปแล้วการลดความผนัแปรของกระบวนการ
จะมีความซบัซ้อนมากกวา่การปรับตําแหน่งของกระบวนการ อย่างไรก็ตามในกรณีที1แม้วา่
ตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการจะอยู่ตรงกลางระหว่างพิกดัข้อกําหนดแล้วแต่ความสามารถของ
กระบวนการตํ1ากวา่คา่เป้าหมาย ก็จําเป็นที1จะต้องลดความผนัแปรของกระบวนการลง โดยใช้การ
ออกแบบการทดลอง (Design of Experiment หรือ DOE) ที1มีตวัแปรตามเป็นค่าความผนัแปร 
รวมไปถงึการออกแบบเครื1องจกัร หรือชิ &นสว่นของผลิตภณัฑ์ใหม ่

4) ปรับเปลี1ยนพิกดัข้อกําหนด ในบางกรณีพิกดัข้อกําหนดอาจถกูกําหนดโดยไมค่ํานึงถึง
ขีดจํากดัของเทคโนโลยีหรือความคุ้มคา่ทางเศรษฐศาสตร์ในการควบคมุกระบวนการ ในกรณีนี &
ผู้ผลติก็จําเป็นต้องทําการปรับเปลี1ยนพิกดัข้อกําหนดให้มีความเหมาะสม อย่างไรก็ตามแนวปฏิบัติ
นี &ควรใช้เป็นทางเลือกสดุท้ายในกรณีที1พิกดัข้อกําหนดไมมี่ความเหมาะสมและไม่มีความคุ้มคา่
ทางเศรษฐศาสตร์ในการดําเนินการตามแนวปฏิบติัทั &ง 3 ข้อเท่านั &น 

  
3.11 การทบทวนพกิัดควบคุม 

เพื1อให้การใช้แผนภมิูควบคุมเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุควร
ได้รับการทบทวนอยา่งสมํ1าเสมอ โดยอาจกําหนดการทบทวนเป็นช่วงเวลาหรือตามจํานวนของ
กลุม่ย่อย เช่น ทกุเดือนหรือทกุไตรมาส หรือทกุๆ 25, 50, หรือ 100 กลุม่ย่อย เป็นต้น ทั &งนี &การ
กําหนดช่วงเวลาหรือจํานวนของกลุ่มย่อยในการทบทวนที1เหมาะสมนั &นผู้ควบคมุกระบวนการควร
พิจารณาให้เหมาะสมกบัลกัษณะของกระบวนการ อยา่งไรก็ตามการปรับเปลี1ยนเส้นกึ1งกลางและ
พิกดัควบคมุนั &นไมค่วรเป็นการปรับเปลี1ยนที1เกิดขึ &นจากจากสาเหตพุิเศษ หรือปรับเปลี1ยนโดยไมมี่
การค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการเปลี1ยนแปลง 
 
3.12 การสนับสนุนการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 

การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุตามขั &นตอนในหวัข้อ 3.2-3.11 จะไม่สามารถเกิด
ประสิทธิผลได้หากปราศจากการสนบัสนนุในด้านตา่งๆ คือ การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร การ
จดัตั &งทีมงานและกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ การฝึกอบรม การจดัทําเอกสาร และการพัฒนา
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเพื1อสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ งานวิจยันี &ได้ศกึษา
และเรียบเรียงรายละเอียดที1เกี1ยวข้องกบัการสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุจาก
เอกสาร งานวิจยัและมาตรฐานตา่งๆ ของ อมุาวดี นชุนิยม (2547), Antony (2000), Antony และ 
Taner (2003), Boccacino (1993), Cheng และ Dawson (1998), Does, Schippers และ Trip 

(1997), Hewson, Sullivan และ Stenning (1996), Kumar และ Motwani (1996), Montgomery 
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(2005), EIA 557-B, IPC-9191 มาจดัทาํเป็นแนวทางในการสนบัสนุนการนาํแผนภูมิควบคุมไปใช้

งานในแต่ละดา้นดงันี�   
3.12.1 การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร 
ผู้บริหารพงึดําเนินการสนนัสนนุการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุโดยการ 
- กําหนดนโยบายและเป้าหมายกบัในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- มอบอํานาจให้กบัพนกังานระดบัลา่งให้สามารถดําเนินการควบคมุกระบวนการทางสถิติ 

ตลอดจนวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาและดาํเนินการแก้ไขปัญหาได้ 
- สนบัสนนุทรัพยากรที1เพียงพอในการในการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 
- ทบทวนผลการดาํเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติอย่างสมํ1าเสมอ 
- สนบัสนนุให้มีการฝึกอบรมที1ครอบคลมุและเหมาะสมกบัพนกังานแตล่ะกลุ่มทั &งโรงงาน 
3.12.2 การจดัตั &งทีมงาน 
ควรดําเนินการจดัตั &งทีมงาน 2 ระดบัคือ 
1) ทีมงานระดบัคณะกรรมการ ประกอบไปด้วยผู้จัดการแผนกตา่งๆ ที1เกี1ยวข้องและ

ผู้ เชี1ยวชาญการควบคมุกระบวนการเชิงสถิต ิ ทําหน้าที1สนบัสนนุ ให้วิธีการ กํากบัดแูล ตรวจ
ประเมินและรายงานสถานะการใช้งานแผนภูมคิวบคมุของโรงงานของตอ่ฝ่ายบริหาร 

2) ทีมงานระดบัปฏิบตักิาร ประกอบไปด้วยวิศวกร หวัหน้าสายการผลิต ช่างเทคนิคและ
พนกังานฝ่ายผลิต ทําหน้าที1ใช้งานแผนภมิูควบคมุในสายการผลิตกระบวนการที1อยู่ภายใต้ความ
รับผิดชอบอยูใ่นสภาวะควบคมุ 

3.12.3 การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ 
การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบต้องมีความชดัเจนและครอบคลมุการดําเนินการในการ

ใช้งานแผนภูมิควบคมุทั &งในด้านขั &นตอนการดําเนินการ การสนบัสนนุ และการตรวจประเมนิ จึง
ควรมีการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบทั &งในระดบักลุ่ม และเป็นรายบคุคล โดยในระดบักลุม่เป็น
การกําหนดหน้าที1โดยทั1วไปของผู้บริหาร และพนกังานแต่ละกลุ่ม เพื1อให้การดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุทกุส่วนทกุขั &นตอนมีผู้ รับผิดชอบอย่างชดัเจน ทั &งนี &หน้าที1ความรับผิดชอบในระดบั
กลุม่นี &จําเป็นต้องได้รับการระบุไว้ในเอกสารการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ สําหรับการ
กําหนดหน้าที1ในระดบัรายบคุคลเป็นการระบผุู้ ที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภมิูควบคมุใดแผนภูมิ
หนึ1ง เพื1อให้การใช้งานแผนภูมิควบคมุในระดบัปฏิบตัิการมีความชดัเจน โดยแตล่ะแผนภมิูควบคมุ
ต้องมีการระบชุื1อทีมงานและผู้ ที1เกี1ยวข้องในการใช้งานแผนภูมคิวบคมุนั &นๆ 

3.12.4 การจดัทําเอกสาร 
รูปแบบการจดัทําเอกสารการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุควรสอดคล้องกบัระบบ

เอกสารของระบบคณุภาพขององค์กร และจดัทําให้ครอบคลมุหวัข้อการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
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ควบคมุอยา่งมีประสิทธิผลทั &งหมดคือ ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ การสนบัสนนุ
การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ และการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 

3.12.5 การฝึกอบรม 
หลกัสตูรในการฝึกอบรมต้องถกูออกแบบให้ครอบคลมุทั &งทฤษฎีและการปฏิบตัิตาม

ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และเหมาะสมกบัหน้าที1ความรับผิดชอบของ
พนกังานแตล่ะกลุ่ม โดยเนื &อการฝึกอบรมพนกังานผา่ยผลิตไม่ควรเป็นเนื &อหาทางเทคนิค แตค่วร
เป็นเนื &อหาที1เข้าใจง่าย และมุ่งเน้นที1การเก็บข้อมลู การใช้งานและตีความแผนภูมิควบคมุ รวมถึง
การปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ทั &งนี &การฝึกอบรมควรเริ1มต้นจากระดบัผู้บริหาร
ระดบัสงูเป็นลําดบัแรก เพื1อให้ผู้บริหารระดบัสงูมีความเข้าใจและสนบัสนนุการดําเนินการและ
ขยายการฝึกอบรมไปตามลําดบัชั &นขององค์กรจนถงึพนกังานในระดบัปฏิบติัการ (Operator) และ
ควรมีการประเมินผลการฝึกอบรมและวิเคราะห์ผลที1ได้เพื1อนําไปปรับปรุงหลกัสตูรและแผนการ
ฝึกอบรม 

3.12.6 การพฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิู
ควบคมุ 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุควรได้รับการ
พฒันาเพิ1มเติม เพื1อให้ครอบคลมุขั &นตอนการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุมากขึ &น และช่วย
ป้องกนัหรือลดความไมเ่หมาะสมที1เกิดขึ &นจากการดําเนินการ และทําให้การดําเนินการและการ
ค้นหาสาเหตเุมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุทําได้อย่างถกูต้องและรวดเร็วยิ1งขึ &น 

 
3.13 การตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม 

การใช้แผนภูมิควบคมุในองค์กรจําเป็นต้องใช้ทรัพยากรเป็นจํานวนมาก หากการใช้
แผนภูมิควบคมุมีความผิดพลาดและขาดประสทิธิผล ทรัพยากรเหล่านี &ก็จะถกูใช้ไปโดยสญูเปลา่ 
การจะทราบวา่การใช้แผนภูมิควบคมุเป็นไปอย่างมปีระสิทธิผลหรือไม่ และมีโอกาสในการ
ปรับปรุงตรงจดุใดบ้าง จําเป็นต้องมีการตรวจประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอย่างน้อยปีละครั &ง 
สําหรับโรงงานกรณีศกึษานั &นมีการตรวจประเมินการระบบคณุภาพ ซึ1งไมไ่ด้เป็นการตรวจประเมิน
การใช้งานแผนภูมคิวบคมุโดยตรง และไม่มีหวัข้อในการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุได้อย่างชดัเจน นอกจากนี &การตรวจประเมินด้วยมาตรฐานมาตรฐาน EIA 557-B 
และ ANSI/IPC-9191 นั &นก็เป็นการตรวจประเมินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ ซึ1งมีขอบเขต
กว้างและไมไ่ด้มีตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุโดยตรง สว่นบทความของ Boccacino 
(1993) นั &นแม้วา่จะเป็นการตรวจประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุโดยตรงแตก่็ยงัขาดความ
ครอบคลมุในหลายหวัข้อ เช่น การจดัตั &งทีมงาน ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ การเลือกพารามิเตอร์
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ในการใช้แผนภูมิควบคมุ เป็นต้น ดงันั &นงานวิจยันี &จึงได้นําแนวคิดในการตรวจประเมินจาก
บทความของ Boccacino (1993) และจากมาตรฐาน EIA 557-B และ ANSI/IPC-9191 ตลอดจน 
ขั &นตอนและการสนบัสนนุการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผลตามหวัข้อ 3.2-3.12 
มาจดัทําเป็นรายการตรวจสอบ (Checklist) ดงัตารางที1 3.13 เพื1อใช้ในการตรวจประเมินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ โดยมีวตัถปุระสงค์หลกัเพื1อหาจดุบกพร่องในการดาํเนินการ และชี &ให้เห็นถงึ
โอกาสในการปรับปรุงในการดาํเนินการในหวัข้อตา่งๆ โดยมีเกณฑ์ในการให้คะแนนในการตรวจ
ประเมินดงันี & 

คะแนนเท่ากบั 1 คือ ไมม่ีการดาํเนินการในหวัข้อนั &นๆ 
คะแนนเท่ากบั 2 คือ มีการดําเนินการในหวัข้อนั &นๆ แต่การปฏิบตัหิรือการจดัทําเอกสาร

หรือบนัทกึที1เกี1ยวข้องยงัไม่ครบถ้วนหรือมีการละเลย  
คะแนนเท่ากบั 3 คือ มีการปฏิบัติหรือการจดัทําเอกสารหรือบนัทึกที1เกี1ยวข้องในหวัข้อ

นั &นๆ เป็นอย่างดแีละมีความครบถ้วน 
 

ตารางที1 3.13 รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 
# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1 การสนับสนุนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.1 ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร

1.1.1 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการให้นโยบาย กําหนดเป้าหมาย ในการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.1.2 ฝ่ายบริหารให้ทรพัยากรที1เพียงพอในการใช้งานแผนภูมิควบคุม และสนบัสนุนให้พนกังาน

ได้รบัการฝึกอบรมที1จําเป็น ตลอดจนสนบัสนุนให้มีการตอบสนองเมื1อกระบวนการออกนอกการ

ควบคุมโดยปราศจากการลงโทษพนกังาน

1.1.3 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการทบทวนผลการใช้งานแผนภูมิควบคุมและให้แนวทางในการ

ปรบัปรุงอย่างสมํ1าเสมอ

1.2 หน้าที�ความรับผิดชอบ

1.2.1 มีการกําหนดหน้าที1ความรบัผิดชอบในการใช้งานแผนภูมิควบคุมให้กบัแต่ละกลุ่มหรือแต่ละ

บุคคลอย่างชดัเจนและมีการระบุไว้ในเอกสาร

1.2.2 บทบาทหน้าที1ที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.2.3 พนกังานแต่ละกลุ่มเข้าใจหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนและผู้ที1มีส่วนเกี1ยวข้อง ตลอดจน

ผลกระทบจากหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนที1มีต่อภาพรวม

1.3 การจัดทําเอกสาร

1.3.1 มีการจดัทําแนวทางหรือกระบวนการในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร

1.3.2 แนวทางหรือกระบวนการที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

ในทางปฏิบตัิ

1.3.3 พนกังานแต่ละกลุ่มมีความเข้าใจและปฏิบตัิตามแนวทางที1ได้กําหนดไว้

1.3.4 แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิได้รบัการทบทวน และปรบัปรุงให้ทนัสมยัอย่าง

สมํ1าเสมอ  
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ตารางที1 3.13 (ตอ่) รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ 
# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1.4 ทีมงาน

1.4.1 มีการจดัต ั &ง และกําหนดบทบาทหน้าที1ของทีมงานระดบัคณะกรรมการเพื1อสนบัสนุน กํากบั

ดูแล และรายงานสถานะและผลการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งาน

1.4.2 มีการจดัต ั &งทีมงานในระดบัปฏิบตัิการเพื1อดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมกบักระบวนการที1

อยู่ภายใต้ความรบัผิดชอบ

1.5 การฝึกอบรม

1.5.1 มีการจดัทําเป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรม

1.5.2 มีการกําหนดหลักสูตรการฝึกอบรมสําหรบัผู้บริหารและพนกังานทุกกลุ่มที1เกี1ยวข้องกบัการใช้

งานแผนภูมิควบคุม

1.5.3 หลักสูตรการฝึกอบรมของผู้บริหารและพนกังานแต่ละกลุ่มได้รบัการออกแบบให้มีความ

แตกต่างกนั เพื1อให้เหมาะสมกบัหน้าที1ความรบัผิดชอบของแต่ละกลุ่ม

1.5.4 เนื &อหาในการฝึกอบรมมีความครอบคลุมกบัการปฏิบตัิงานของพนกังานแต่ละกลุ่ม

1.5.5 มีการจดัการฝึกอบรมตามแผนงานที1ได้วางไว้

1.5.6 เป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรมได้รบัการทบทวนอย่างน้อยปีละครั &ง และมีการแก้ไข

และปรบัปรุงการจดัการฝึกอบรมในกรณีที1การฝึกอบรมไม่เป็นไปตามเป้าหมาย

1.6 ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ

1.6.1 มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม เช่น การเก็บข้อมูล

 การคํานวณค่าสถิติและพิกดัควบคุม การพล๊อตแผนภูมิควบคุม การแจ้งเตือนเมื1อ

กระบวนการออกนอกการควบคุม

1.6.2 มีการพฒันาและปรบัปรุงระบบสารสนเทศ ให้มีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งาน

แผนภูมิควบคุมมากขึ &น ตลอดจนช่วยป้องกนัหรือลดความผิดพลาดที1เกิดขึ &นจากการ

ดําเนินการได้

2 การดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.1 การจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคุม

2.1.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกกระบวนการและพารามิเตอร์ที1จะใช้แผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร

2.1.2 กระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีการใช้แผนภูมิควบคุมได้ถูกเลือกอย่างเหมาะสม

2.1.3 การใช้แผนภูมิควบคุมมีลักษณะเป็นการดําเนินการเป็นโครงการ

2.2 การวิเคราะห์ระบบการวัด

2.2.1 มีการวิเคราะห์ระบบการวดัที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภูมิควบคุม และดําเนินการแก้ไขหรือ

ปรบัปรุงอย่างเหมาะสมในกรณีที1จําเป็น

2.3 การพิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล

2.3.1 กลุ่มย่อยที1กําหนดขึ &นสามารถสะท้อนสภาวะของกระบวนการและพารามิเตอร์ที1ต้องการ

ควบคุมได้

2.3.2 ความผันแปรภายในกลุ่มย่อยไม่รวมความผันแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษ

2.3.3 ขนาดและความถี1ของการเก็บข้อมูลเป็นกลุ่มย่อยถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสมและสามารถ

ตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษได้อย่างทนัท่วงที

2.4 การบ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการควบคุม

2.4.1 มีการบ่งชี &และเก็บข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็น และมีการวิเคราะห์ข้อมูลเหล่านี &เพื1อหาสาเหตุพิเศษ

เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม  
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ตารางที1 3.13 (ตอ่) รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ 

# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

2.5 การเลือกชนิดแผนภูมิควบคุม

2.5.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคุม และจดัทําเป็นเอกสาร

2.5.2 แผนภูมิควบคุมที1เลือกมาใช้งานมีความเหมาะสมกบัลักษณะของข้อมูลและกระบวนการ

2.6 การออกแบบแผนภูมิควบคุม

2.6.1 พิกดัควบคุมทดลองถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสม จากกลุ่มย่อยอย่างน้อย 25 กลุ่ม

2.6.2 แผนภูมิควบคุมได้รบัการตรวจสอบความถูกต้องในการออกแบบก่อนนําไปใช้งานในระยะยาว

2.7 กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม

2.7.1 มีการกําหนดกฎหรือวิธีการในการระบุสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคุมอย่างเหมาะสม

2.8 กําหนดแนวปฏิบัติเมื�อจุดพล็อตออกนอกพิกัดควบคุม

2.8.1 มีการกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมอย่างเป็นข ั &นตอน และจดัทําเป็น

เอกสาร

2.8.2 พนกังานได้ดําเนินการการค้นหาสาเหตุพิเศษตามแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการ

ควบคุม

2.8.3 การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมเป็นไปอย่างทนัท่วงที

2.8.4 มีการจดัทําบนัทึกการแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม

2.8.5 มีความพยายามในการดําเนินการป้องกนัไม่ให้สาเหตุพิเศษเกิดขึ &นซํ &า

2.8.6 แนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมได้รบัการทบทวนและปรบัปรุงให้ทนัสมยัอย่าง

สมํ1าเสมอ

2.9 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ

2.9.1 มีการศึกษาความสามารถของกระบวนการและที1มาของความผันแปร เพื1อนําไปปรบัปรุง

กระบวนการ

2.10 การทบทวนพิกัดควบคุม

2.10.1 มีการกําหนดช่วงเวลาในการทบทวนพิกดัควบคุม

2.10.2 พิกดัควบคุมได้รบัการทบทวนอย่างสมํ1าเสมอ และไม่มีการปรบัพิกดัควบคุมโดยไม่มีการระบุ

สาเหตุหรือปรบัเปลี1ยนเนื1องจากสาเหตุพิเศษ

2.10.3 มีการยกเลิกแผนภูมิควบคุมที1ไม่ได้มีการใช้งาน

2.11 การตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.11.1 มีการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมอย่างน้อยปีละครั &ง

3 ผลลัพธ์

3.1 การใช้แผนภูมิควบคุมสามารถลดความผันแปรของกระบวนการ และบรรลุเป้าหมายที�ได้กําหนดไว้

คะแนนรวมที�ได้  
 

การตรวจประเมินดงัตารางที1 3.13 นี &มีหวัข้อในการตรวจประเมินทั &งหมด 45 ข้อซึ1ง
ครอบคลมุทั &งการสนบัสนนุ ขั &นตอนการดําเนินการ และผลลพัธ์จากการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ ดงันั &นการตรวจประเมินจึงได้ถูกแบ่งออกเป็น 3 สว่นเพื1อให้สอดคล้องกบัความครอบคลมุ
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นี & คือ ส่วนที1 1 เป็นการตรวจประเมินการสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยมี
หวัข้อในการตรวจประเมิน คือ ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร หน้าที1ความรับผิดชอบ การจดัทํา
เอกสาร ทีมงาน การฝึกอบรม ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ สว่นที1 2 เป็นการตรวจประเมินการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุตามแนวทางในการ 11 ขั &นตอน และสว่นที1 3 เป็นการตรวจ
ประเมินผลลพัธ์จากการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 

ในสว่นของคะแนนที1ได้จากการตรวจประเมินนั &น คะแนนที1ตํ1าที1สดุคือ 45 และคะแนนเตม็
คือ 135 โดยคะแนนตํ1าจะอยู่ในช่วง 45-74 คะแนน ระดบัปานกลางจะอยู่ในช่วง 75-104 คะแนน
และในระดบัสงูคือ 105-135 คะแนน อย่างไรก็ตามผู้ รับการตรวจประเมินไม่ควรมุง่เน้นที1คะแนนที1
ได้จากการตรวจประเมินมากเกินไป ทั &งนี &เพราะวตัถุประสงค์หลกัของการตรวจประเมินนี &ไมใ่ช่
เพื1อให้ได้ผลคะแนนจากการตรวจประเมนิ แตเ่ป็นการชี &ให้เหน็ถงึข้อบกพร่องและโอกาสในการ
ปรับปรุงการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุให้มีประสิทธิผลยิ1งขึ &น 
 
3.14 สรุปการพัฒนาคู่มือแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมี

ประสิทธิผล 
ในบทนี &แนวทางสําหรับการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสทิธิผลได้ถกูพฒันาขึ &น

โดยสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 สว่น ดงันี & 
สว่นที1 1 เป็นขั &นตอนในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสทิธิผล ซึ1งมุง่เน้นไปที1

ขั &นตอนและวิธีการในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยมีขั &นตอนในการดําเนินการ 10 
ขั &นตอน คือ 1) จดัลาํดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ 2) 
วิเคราะห์ระบบการวดั 3) พิจารณากําหนดกลุม่ย่อยอย่างมีเหตผุล 4) บ่งชี &ข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็น
สําหรับการวิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 5) เลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ 6) 
ออกแบบแผนภมิูควบคมุ 7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ 8) กําหนดแนวปฏิบติัเมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ 9) ศกึษาความสามารถของ
กระบวนการ 10) ทบทวนพิกดัควบคมุ 

สว่นที1 2 เป็นการสนบัสนนุการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล ซึ1งประกอบ
ไปด้วย การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร การจดัตั &งทีมงาน การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ การ
จดัทําเอกสาร การฝึกอบรม และการพฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ 

สว่นที1 3 เป็นการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยมีหวัข้อในการตรวจประเมิน
ทั &งหมด 45 หวัข้อ ซึ1งครอบคลมุทั &งการสนบัสนนุ การดําเนินการ และผลลพัธ์จากการดําเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ 
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ทั &งนี &แนวทางในการดําเนินการทั &ง 3 สว่นได้ถูกรวบรวมและจดัทําเป็นคูม่ือแนวทางในการใช้

งานแผนภมิูควบคมุอย่างมีประสทิธิผลในภาคผนวก ข 
 



 
  

 

บทที�  4 
กรณีศกึษา: การนําคู่มือแนวทางสําหรับการใช้งานแผนภมูิควบคุมไปใช้งานกับ

โรงงานประกอบชิ Uนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
 
4.1 การบ่งชี Uปัญหาในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม 

ในบทที1 1 ข้อบกพร่องของแผนภูมคิวบคมุและสภาพปัญหาเบี &องต้นในการดําเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุได้ถกูบ่งชี & อย่างไรก็ตามเพื1อให้ปัญหาในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ
ได้ถกูบ่งชี &ไปอย่างครบถ้วน รายการตรวจสอบสาํหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ
จึงได้ถกูนํามาใช้เป็นเครื1องมือเพื1อบ่งชี &ข้อบกพร่องในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุของ
โรงงานกรณีศกึษาทั &งในด้านการสนบัสนนุ การดาํเนินการและผลลพัธ์จากการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุ โดยผลจากการตรวจประเมินในแตล่ะหัวข้อมีรายละเอียดดงันี & 

1) การสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
1.1) ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร 

1.1.1) ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการให้นโยบาย กําหนดเป้าหมาย ในการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุ 

ฝ่ายบริหารไม่ได้กําหนดนโยบายหรือเป้าหมายในการใช้แผนภมิูควบคมุที1ชดัเจน 
ทั &งนี &การตดัสินใจใช้แผนภมิูมีลกัษณะเป็นการตดัสินใจเป็นครั &งๆ หรือเมื1อได้รับคําร้องขอจากลกูค้า 
(คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

1.1.2) ฝ่ายบริหารให้ทรัพยากรที1เพียงพอในการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และ
สนบัสนนุให้พนกังานได้รับการฝึกอบรมที1จําเป็น ตลอดจนสนบัสนนุให้มีการตอบสนองเมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุโดยปราศจากการลงโทษพนกังาน 

ฝ่ายบริหารสนบัสนนุทรัพยากรในการใช้งานแผนภูมคิวบคมุผ่านการมอบหมาย
งานให้ผู้ ที1เกี1ยวข้อง แต่ไมมี่แผนงานการฝึกอบรมของพนกังานในหนว่ยงานของตน และไมมี่การให้
ทิศทางที1ชดัเจนในการตอบสนองเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ทั &งนี &การตอบสนองเมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุจะถกูกําหนดโดยวิศวกรกระบวนการเป็นหลกั (คะแนนที1ได้ = 2
คะแนน) 

1.1.3) ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการทบทวนผลการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และ
ให้แนวทางในการปรับปรุงอย่างสมํ1าเสมอ 

ฝ่ายบริหารไม่ได้มีสว่นร่วมในการทบทวนผลการใช้งานแผนภูมิควบคมุ (คะแนนที1
ได้ = 1 คะแนน) 

1.2) หน้าที1ความรับผิดชอบ 
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1.2.1) มีการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบในการใช้งานแผนภมูิควบคมุให้กบั
แตล่ะกลุ่มหรือแตล่ะบุคคลอย่างชดัเจนและมกีารระบไุว้ในเอกสาร 

มีการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบในภาพรวมของพนกังานแต่ละกลุ่มไว้ใน
เอกสารขั &นตอนการปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิต ิ (Statistical Process Control 
Procedure) ดงัภาคผนวก ก แตไ่มไ่ด้มีการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบเป็นรายบุคคลของแต่ละ
แผนภูมิ (คะแนนที1ได้ = 3 คะแนน) 

1.2.2) บทบาทหน้าที1ที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลมุกระบวนการดาํเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ 

บทบาทหน้าที1ที1กําหนดขึ &นยงัไม่ครอบคลมุในสว่นของหวัหน้าสายการผลิต ซึ1งมี
สว่นสาํคญัในการสนบัสนนุและใช้แผนภูมิควบคมุในสายการผลิตของตน ตลอดจนการ
ประสานงานกบัพนกังานกลุ่มอื1นเพื1อแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ  (คะแนนที1
ได้ = 2 คะแนน) 

1.2.3) พนกังานแตล่ะกลุ่มเข้าใจหน้าที1ความรับผิดชอบของตนและผู้ที1มีสว่น
เกี1ยวข้อง ตลอดจนผลกระทบจากหน้าที1ความรับผิดชอบของตนที1มีตอ่ภาพรวม 

มีพนกังานเพียงบางกลุม่คือ ผู้บริหาร พนกังานในระดบัวิศวกรและหวัหน้า
สายการผลิตที1สามารถอธิบายความรับผิดชอบของตนและผู้ที1มีสว่นเกี1ยวข้อง ตลอดจนผลกระทบ
จากหน้าที1ความรับผิดชอบของตนที1มีตอ่ภาพรวมได้ ส่วนพนกังานในระดบัช่างเทคนิค พนกังาน
ฝ่ายผลติยงัขาดความเข้าใจในด้านผลกระทบจากหน้าที1ความรับผิดชอบของตนที1มีต่อภาพรวม 
(คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.3) การจดัทําเอกสาร 
1.3.1)  มีการจดัทําแนวทางหรือกระบวนการในการดําเนินการใช้งานแผนภมิู

ควบคมุเป็นเอกสาร 
มีการจดัทําแนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุไว้ในเอกสารขั &นตอน

การปฏิบตัิงานการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (คะแนนที1ได้ = 3 คะแนน) 
1.3.2) แนวทางหรือกระบวนการที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลมุการดําเนินการ

ใช้งานแผนภูมิควบคมุในทางปฏิบติั 
แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุยงัขาดความครอบคลมุในสว่น

ของ การวิเคราะห์ระบบการวดั การบ่งชี &ข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื1อกระบวนการ
ออกนอกการควบคมุ การกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อจุดพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ และการศกึษา
ความสามารถของกระบวนการ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.3.3) พนกังานแตล่ะกลุ่มมีความเข้าใจและปฏิบตัติามแนวทางที1ได้กําหนดไว้ 
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พนกังานทราบถึงแนวทางการปฏิบตัิ แตย่งัพบการละเลยในการปฏิบติัจริง 
(คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.3.4) แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูได้รับการทบทวน และปรับปรุง
ให้ทนัสมยัอยา่งสมํ1าเสมอ 

แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุได้รับการทบทวนอย่างน้อยปีละ
ครั &ง แตส่่วนใหญ่เป็นการแก้ไขในสว่นที1ขดัแย้งกบัทฤษฎี โดยไมไ่ด้นําประเด็นปัญหาในการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุมาพิจารณาเพื1อปรับปรุงแก้ไข (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.4) ทีมงาน 
1.4.1) มีการจดัตั &ง และกําหนดบทบาทหน้าที1ของทีมงานระดบัคณะกรรมการ

เพื1อสนบัสนนุ กํากบัดแูล และรายงานสถานะและผลการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งาน 
ไม่มีการจดัตั &งทีมงานในระดบัคณะกรรมการ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 
1.4.2) มีการจดัตั &งทีมงานในระดบัปฏิบติัการเพื1อดําเนินการใช้งานแผนภมิู

ควบคมุกบักระบวนการที1อยู่ภายใต้ความรับผิดชอบ 
การจดัตั &งทีมงานในระดบัปฏิบตักิารยงัขาดความชดัเจน คือ เป็นการจัดตั &ง

ทีมงานผา่นการมอบหมายงานจากผู้บริหารเป็นครั &งๆ แตไ่มมี่การกําหนดเป็นเอกสารที1ชดัเจน 
(คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.5) การฝึกอบรม 
1.5.1) มีการจดัทําเป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรม 
มีเป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรม แตเ่ป้าหมายมีเพียงการกําหนดให้มีการ

ฝึกอบรมเพียงปีละ 2 ครั &ง ซึ1งไมเ่พียงพอและไมส่อดคล้องกบัจํานวนพนกังานซึ1งจําเป็นต้องได้รับ
การฝึกอบรม (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.5.2) มีการกําหนดหลกัสตูรการฝึกอบรมสําหรับผู้บริหารและพนกังานทกุกลุ่ม
ที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 

มีเพียงหลกัสตูรการฝึกอบรมสาํหรับพนกังานในระดบัวิศวกร หวัหน้า
สายการผลิต และช่างเทคนิคเท่านั &น แตไ่ม่มีการจดัฝึกอบรมสําหรับผู้บริหาร พนกังานฝ่ายผลิต 
และพนกังานควบคมุคณุภาพ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.5.3) หลกัสตูรการฝึกอบรมของผู้บริหารและพนกังานแตล่ะกลุม่ได้รับการ
ออกแบบให้มีความแตกตา่งกัน เพื1อให้เหมาะสมกบัหน้าที1ความรับผิดชอบของแตล่ะกลุม่ 

หลกัสตูรการฝึกอบรมมีเพียง 1 หลกัสตูรเทา่นั &น ทําให้พนกังานในระดบัวิศวกร 
หวัหน้าสายการผลิต และช่างเทคนิค ได้รับการฝึกอบรมในหลกัสตูรเดียวกนั (คะแนนที1ได้ = 1 
คะแนน) 
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1.5.4) เนื &อหาในการฝึกอบรมมีความครอบคลมุกบัการปฏิบตัิงานของพนกังาน
แตล่ะกลุ่ม 

เนื &อหาการฝึกอบรมสําหรับวิศวกร หวัหน้าสายการผลติ และช่างเทคนิค เน้นไปที1
ทฤษฎีการคาํนวณและการตีความแผนภูมิควบคมุ แต่ไมค่รอบคลมุถึงข้นตอนการดาํเนินการใช้
งานแผนภมิูควบคมุ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

1.5.5) มีการจดัการฝึกอบรมตามแผนงานที1ได้วางไว้ 
มีความลา่ช้าในการจดัการฝึกอบรมสําหรับพนกังานในระดบัวิศวกร หวัหน้า

สายการผลิต และช่างเทคนิค จากแผนงานที1ได้วางไว้เป็นบางครั &ง (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 
1.5.6) เป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรมได้รับการทบทวนอย่างน้อยปีละ

ครั &ง และมีการแก้ไขและปรับปรุงการจัดการฝึกอบรมในกรณีที1การฝึกอบรมไม่เป็นไปตาม
เป้าหมาย 

มีการทบทวนเป้าหมายในการจดัการฝึกอบรมปีละครั &ง แตเ่ป้าหมายที1กําหนดนั &น
เหมือนกบัเป้าหมายในปีก่อนๆ โดยไมไ่ด้มีการปรับปรุงเพื1อให้การจดัการฝึกอบรมถกูพฒันาให้ดี
ยิ1งขึ &น (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

1.6) ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
1.6.1) มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการดําเนินการใช้งานแผนภมิู

ควบคมุ เช่น การเก็บข้อมลู การคํานวณค่าสถิตแิละพิกดัควบคมุ การพล๊อตแผนภมิูควบคมุ การ
แจ้งเตือนเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 

มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอยู่บน
ระบบเครือข่ายภายในของโรงงาน (คะแนนที1ได้ = 3 คะแนน) 

1.6.2) มีการพฒันาและปรับปรุงระบบสารสนเทศ ให้มีความครอบคลมุ
กระบวนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุมากขึ &น ตลอดจนช่วยป้องกนัหรือลดความไม่
เหมาะสมที1เกิดขึ &นจากการดําเนินการได้ 

มีการพฒันาและปรับปรุงระบบสารสนเทศแตเ่พียงเลก็น้อย โดยเป็นการแก้ไข
ระบบเพื1อป้องกนัความผิดพลาดเลก็ๆ น้อยๆ แตไ่ม่ได้พฒันาให้สามารถป้องกนัปัญหาที1สาํคญั
หรือให้ครอบคลมุการใช้งานแผนภูมคิวบคมุมากขึ &น (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2) การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ 
2.1) การจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ

ควบคมุ 
2.1.1)  มีการจดัทําแนวทางในการเลือกกระบวนการและพารามิเตอร์ที1จะใช้

แผนภูมิควบคมุเป็นเอกสาร 
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ไม่มีเอกสารแสดงแนวทางที1ชดัเจนในการเลือกกระบวนการและพารามเิตอร์ที1จะ
ใช้แผนภูมิควบคมุ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.1.2) กระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีการใช้แผนภูมิควบคมุได้ถกูเลือกอย่าง
เหมาะสม 

พารามิเตอร์ที1ควบคมุสว่นใหญ่ถกูร้องขอจากลกูค้าเป็นครั &งๆ และมีหลาย
พารามิเตอร์ที1วิศวกรกระบวนการไม่สามารถตอบได้อย่างชดัเจนว่าพารามิเตอร์นั &นๆ มีผลกระทบ
หรือมีความสําคญัอย่างไรต่อผลติภณัฑ์ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.1.3) การใช้แผนภูมิควบคมุมีลกัษณะเป็นการดําเนินการเป็นโครงการ 
การใช้แผนภูมิไมไ่ด้มีลกัษณะเป็นการดาํเนินการเป็นโครงการ แตเ่ป็นแบบเปิด

กว้าง คือ วิศวกรสามารถสร้างแผนภูมิควบคมุได้อย่างอิสระโดยไมต้่องผ่านการเหน็ชอบหรือได้รับ
การอนมุตัหิรือตรวจสอบใดๆ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.2) การวิเคราะห์ระบบการวดั 
2.2.1) มีการวิเคราะห์ระบบการวดัที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 

และดําเนินการแก้ไขหรือปรับปรุงอยา่งเหมาะสมในกรณีที1จําเป็น 
มีการวิเคราะห์ระบบการวดัที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภมิูควบคมุเป็นบางครั &ง 

แตก่ารวิเคราะห์ระบบการวดัไมไ่ด้ถกูระบใุห้เป็นขั &นตอนหนึ1งของการดําเนินการใช้งานแผนภมิู
ควบคมุ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.3) การพิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุล 
2.3.1) กลุม่ย่อยที1กําหนดขึ &นสามารถสะท้อนสภาวะของกระบวนการและ

พารามิเตอร์ที1ต้องการควบคมุได้ 
ผู้ออกแบบแผนภูมิควบคมุขาดความเข้าใจในกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล ทํา

ให้กลุม่ยอ่ยถกูกําหนดขึ &นตามวิธีการที1เคยปฏิบตัิตอ่กนัมาโดยไม่สามารถอธิบายได้อย่างชดัเจนว่า
ทําไมจึงเลือกและเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยเช่นนั &น (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.3.2) ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยไมร่วมความผนัแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตุ
พิเศษ 

มีแผนภูมิควบคมุบางแผนภูมทีิ1ความผนัแปรภายในกลุม่ย่อยได้รวมความผนัแปร
อนัเนื1องมาจากสาเหตพิุเศษไว้ด้วย ซึ1งสามารถสงัเกตได้จากการที1จุดพลอ็ตบนแผนภูมิอยูใ่นช่วง 1 
เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมด (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.3.3) ขนาดและความถี1ของการเก็บข้อมลูเป็นกลุ่มย่อยถูกกําหนดขึ &นอย่าง
เหมาะสมและสามารถตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพุิเศษได้อย่างทนัท่วงที  
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ขนาดและความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยถกูกําหนดโดยไม่มีการคาํนวณ
หรือพิจารณาคา่ ARL0 หรือ ARL1 แตก่ําหนดจากขนาดหรือความถี1ที1เคยใช้กนัมาหรือตามความ
สะดวกในการเก็บข้อมลู (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.4) การบ่งชี &ข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ 

2.4.1) มีการบ่งชี &และเก็บข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็น และมีการวิเคราะห์ข้อมลูเหลา่นี &
เพื1อหาสาเหตพิุเศษเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 

ไม่มีการบ่งชี &และเก็บข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็นควบคูไ่ปกบัการเก็บข้อมูลเพื1อพลอ็ต
แผนภูมิควบคมุ แตจ่ะใช้ข้อมลูซึ1งถูกเก็บเป็นประจําอยู่แล้วจากระบบสารสนเทศมาวิเคราะห์เป็น
ครั &งๆ ไป ทําให้ไมมี่ข้อมลูเพียงพอสําหรับการวิเคราะห์หรือต้องเสยีเวลาเพื1อเชื1อมโยงข้อมลูที1มีอยู่
ในระบบกบัข้อมลูที1ใช้พลอ็ตแผนภมิู (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.5) การเลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ 
2.5.1) มีการจดัทําแนวทางในการเลือกแผนภูมคิวบคมุ และจดัทําเป็นเอกสาร  
มีการจดัทําแนวทางในการเลือกแผนภูมคิวบคมุไว้ในเอกสารขั &นตอนการ

ปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ แตช่นิดของแผนภูมิควบคมุที1มียงัไมค่รอบคลมุ
ลกัษณะของกระบวนการที1มีความแตกตา่งกนั และไมส่อดคล้องกบัชนิดของแผนภมิูควบคมุที1มีอยู่
ในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ(คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.5.2) แผนภูมิควบคมุที1เลือกมาใช้งานมีความเหมาะสมกบัลกัษณะของข้อมลู
และกระบวนการ 

แผนภูมิควบคมุที1เลือกใช้มีเพียงแผนภูมคิ่าเฉลี1ย และพิสยัหรือสว่นเบี1ยงเบน
มาตรฐานเท่านั &น ซึ1งมีหลายแผนภมิูที1ถกูเลือกโดยไมเ่หมาะสมกบัลกัษณะของข้อมลูและ
กระบวนการ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.6) การออกแบบแผนภูมิควบคมุ 
2.6.1) พิกดัควบคมุทดลองถกูกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสม จากกลุม่ย่อยอย่าง

น้อย 25 กลุม่ 
พิกดัควบคมุในบางแผนภูมิถูกกําหนดขึ &นโดยใช้ข้อมลูจากกลุ่มย่อยจํานวนน้อย

กวา่ 25 กลุม่ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 
2.6.2) แผนภูมิควบคมุได้รับการตรวจสอบความถกูต้องในการออกแบบก่อน

นําไปใช้งานในระยะยาว 
แผนภูมิควบคมุถกูนําไปใช้ในระยะยาวโดยไม่มีการตรวจสอบความถูกต้องใน

การออกแบบ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 
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2.7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
2.7.1) มีการกําหนดกฎหรือวิธีการในการระบุสภาวะที1กระบวนการออกนอกการ

ควบคมุอยา่งเหมาะสม 
มีหลายแผนภูมิควบคมุที1ผู้ออกแบบไมส่ามารถตอบได้อย่างชดัเจนวา่ทําไมจึง

กําหนดกฎในการระบสุภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุเช่นนั &น และมบีางแผนภมิูที1ไม่ได้มี
การกําหนดกฎหรือวิธีการใดๆ ที1จะระบุสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ (คะแนนที1ได้ = 
2 คะแนน) 

2.8) กําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ 
2.8.1) มีการกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุอย่างเป็น

ขั &นตอน และจดัทําเป็นเอกสาร 
เอกสารขั &นตอนการปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตไิม่ได้ระบใุห้ต้องมี

การจดัทํา OCAP ควบคูไ่ปกบัการสร้างแผนภูมิควบคมุ จงึมีเพียงบางแผนภูมิที1มี OCAP และ 
OCAP นั &นๆ ก็ไมไ่ด้อยูใ่นระบบเอกสาร (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.8.2) พนกังานได้ดําเนินการค้นหาสาเหตพุิเศษตามแนวปฏิบตัเิมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุ 

ยงัมีการละเลยในการดําเนินการค้นหาสาเหตพิุเศษตามแนวปฏิบตัเิมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุ (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.8.3) การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุเป็นไปอย่าง
ทนัท่วงที 

การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุโดยสว่นใหญ่ไมท่นัท่วงที 
เนื1องจากหน้าที1ในการแก้ไขปัญหาถกูจํากดัอยู่แตใ่นระดบัวิศวกรซึ1งทํางานในช่วงเวลาสํานกังาน
เท่านั &น นอกจากนี &เอกสารขั &นตอนการปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติไมไ่ด้
กําหนดเวลาในการเริ1มแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ แตกํ่าหนดให้แก้ไข
ปัญหาให้แล้วเสร็จภายในระยะเวลา 1 หรือ 3 วนัแล้วแตก่รณี ทําให้เมื1อกระบวนการออกนอกการ
ควบคมุการแก้ไขปัญหาไมไ่ด้ถกูเริ1มโดยทนัที (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 

2.8.4) มีการจดัทําบนัทกึการแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ  
บนัทกึการแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุถกูจดัทําเป็น

บางครั &ง (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 
2.8.5) มีความพยายามในการดําเนินการป้องกนัไมใ่ห้สาเหตพิุเศษเกิดขึ &นซํ &า  
ไม่มีการดาํเนินการเพื1อป้องกนัไมใ่ห้สาเหตพิุเศษเกิดขึ &นซํ &า (คะแนนที1ได้ = 1 

คะแนน) 
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2.8.6) แนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุได้รับการทบทวนและ
ปรับปรุงให้ทนัสมยัอยา่งสมํ1าเสมอ 

ไม่มีเอกสารที1แสดงให้เห็นได้วา่ OCAP ที1จดัทําขึ &นได้รับการทบทวนอย่าง
สมํ1าเสมอ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.9) การศกึษาความสามารถของกระบวนการ 
2.9.1) มีการศกึษาความสามารถของกระบวนการและที1มาของความผนัแปร 

เพื1อนําไปปรับปรุงกระบวนการ 
ไม่มีการนําข้อมลูจากการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุไปศกึษา

ความสามารถของกระบวนการ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 
2.10) การทบทวนพิกดัควบคมุ 

2.10.1) มีการกําหนดช่วงเวลาในการทบทวนพิกดัควบคมุ 
มีการกําหนดให้ทบทวนพิกดัควบคมุในทกุไตรมาสไว้ในเอกสารการควบคมุ

กระบวนการเชิงสถิติ (คะแนนที1ได้ = 3 คะแนน) 
2.10.2) พิกดัควบคมุได้รับการทบทวนอย่างสมํ1าเสมอ และไม่มกีารปรับพิกดั

ควบคมุโดยไม่มกีารระบสุาเหตหุรือปรับเปลี1ยนเนื1องจากสาเหตพิุเศษ 
พิกดัควบคมุในหลายแผนภูมิไมไ่ด้รับการทบทวนตามที1ได้กําหนดไว้ หรือถกู

เปลี1ยนแปลงโดยไม่มีการระบสุาเหต ุ(คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 
2.10.3) มีการยกเลิกแผนภูมิควบคมุที1ไมไ่ด้มีการใช้งาน 
ไม่มีการยกเลิกแผนภูมิควบคมุที1ไมไ่ด้ใช้งาน (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) 

2.11) การตรวจประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
2.11.1) มีการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุอย่างน้อยปีละ

ครั &ง 
มีการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุเพียงเลก็น้อยในระหวา่ง

การตรวจประเมินระบบคณุภาพประจําปี (คะแนนที1ได้ = 2 คะแนน) 
3) ผลลพัธ์ 
3.1) การใช้แผนภูมิควบคมุสามารถลดความผนัแปรของกระบวนการ และบรรลุ

เป้าหมายที1ได้กําหนดไว้ 
ไมส่ามารถเชื1อมโยงหรือแสดงให้เหน็ได้วา่การใช้แผนภูมิควบคมุช่วยให้ความผนัแปรของ

กระบวนการลดลงได้ (คะแนนที1ได้ = 1 คะแนน) นอกจากนี &แผนภูมิควบคมุที1มีความบกพร่องยงัมี
สดัสว่นถึง 98.8% 
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คะแนนจากการจากการตรวจประเมินสามารถสรุปได้ดงัตารางที1 4.1 
 

ตารางที1 4.1 คะแนนจากการจากการตรวจประเมินการดําเนินการ 
ใช้งานแผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 

# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1 การสนับสนุนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.1 ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร

1.1.1 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการให้นโยบาย กําหนดเป้าหมาย ในการใช้งานแผนภูมิควบคุม 1

1.1.2 ฝ่ายบริหารให้ทรพัยากรที1เพียงพอในการใช้งานแผนภูมิควบคุม และสนบัสนุนให้พนกังานได้รบั

การฝึกอบรมที1จําเป็น ตลอดจนสนบัสนุนให้มีการตอบสนองเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม

โดยปราศจากการลงโทษพนกังาน

2

1.1.3 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการทบทวนผลการใช้งานแผนภูมิควบคุมและให้แนวทางในการปรบัปรุง

อย่างสมํ1าเสมอ

1

1.2 หน้าที�ความรับผิดชอบ

1.2.1 มีการกําหนดหน้าที1ความรบัผิดชอบในการใช้งานแผนภูมิควบคุมให้กบัแต่ละกลุ่มหรือแต่ละ

บุคคลอย่างชดัเจนและมีการระบุไว้ในเอกสาร

3

1.2.2 บทบาทหน้าที1ที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม 2

1.2.3 พนกังานแต่ละกลุ่มเข้าใจหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนและผู้ที1มีส่วนเกี1ยวข้อง ตลอดจน

ผลกระทบจากหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนที1มีต่อภาพรวม

2

1.3 การจัดทําเอกสาร

1.3.1 มีการจดัทําแนวทางหรือกระบวนการในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร 3

1.3.2 แนวทางหรือกระบวนการที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

ในทางปฏิบตัิ

2

1.3.3 พนกังานแต่ละกลุ่มมีความเข้าใจและปฏิบตัิตามแนวทางที1ได้กําหนดไว้ 2

1.3.4 แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิได้รบัการทบทวน และปรบัปรุงให้ทนัสมยัอย่างสมํ1าเสมอ 2

1.4 ทีมงาน

1.4.1 มีการจดัต ั &ง และกําหนดบทบาทหน้าที1ของทีมงานระดบัคณะกรรมการเพื1อสนบัสนุน กํากบัดูแล 

และรายงานสถานะและผลการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งาน

1

1.4.2 มีการจดัต ั &งทีมงานในระดบัปฏิบตัิการเพื1อดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมกบักระบวนการที1อยู่

ภายใต้ความรบัผิดชอบ

2

1.5 การฝึกอบรม

1.5.1 มีการจดัทําเป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรม 2

1.5.2 มีการกําหนดหลักสูตรการฝึกอบรมสําหรบัผู้บริหารและพนกังานทุกกลุ่มที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งาน

แผนภูมิควบคุม

2

1.5.3 หลักสูตรการฝึกอบรมของผู้บริหารและพนกังานแต่ละกลุ่มได้รบัการออกแบบให้มีความแตกต่าง

กนั เพื1อให้เหมาะสมกบัหน้าที1ความรบัผิดชอบของแต่ละกลุ่ม

1

1.5.4 เนื &อหาในการฝึกอบรมมีความครอบคลุมกบัการปฏิบตัิงานของพนกังานแต่ละกลุ่ม 1

1.5.5 มีการจดัการฝึกอบรมตามแผนงานที1ได้วางไว้ 2

1.5.6 เป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรมได้รบัการทบทวนอย่างน้อยปีละครั &ง และมีการแก้ไขและ

ปรบัปรุงการจดัการฝึกอบรมในกรณีที1การฝึกอบรมไม่เป็นไปตามเป้าหมาย

2
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ตารางที1 4.1 (ต่อ) คะแนนจากการจากการตรวจประเมินการดําเนินการ 

ใช้งานแผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 
# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1.6 ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ

1.6.1 มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม เช่น การเก็บข้อมูล 

การคํานวณค่าสถิติและพิกดัควบคุม การพล๊อตแผนภูมิควบคุม การแจ้งเตือนเมื1อกระบวนการ

ออกนอกการควบคุม

3

1.6.2 มีการพฒันาและปรบัปรุงระบบสารสนเทศ ให้มีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งาน

แผนภูมิควบคุมมากขึ &น ตลอดจนช่วยป้องกนัหรือลดความผิดพลาดที1เกิดขึ &นจากการดําเนินการได้

2

2 การดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.1 การจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคุม

2.1.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกกระบวนการและพารามิเตอร์ที1จะใช้แผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร 1

2.1.2 กระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีการใช้แผนภูมิควบคุมได้ถูกเลือกอย่างเหมาะสม 1

2.1.3 การใช้แผนภูมิควบคุมมีลักษณะเป็นการดําเนินการเป็นโครงการ 1

2.2 การวิเคราะห์ระบบการวัด

2.2.1 มีการวิเคราะห์ระบบการวดัที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภูมิควบคุม และดําเนินการแก้ไขหรือ

ปรบัปรุงอย่างเหมาะสมในกรณีที1จําเป็น

2

2.3 การพิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล

2.3.1 กลุ่มย่อยที1กําหนดขึ &นสามารถสะท้อนสภาวะของกระบวนการและพารามิเตอร์ที1ต้องการควบคุมได้ 1

2.3.2 ความผันแปรภายในกลุ่มย่อยไม่รวมความผันแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษ 1

2.3.3 ขนาดและความถี1ของการเก็บข้อมูลเป็นกลุ่มย่อยถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสมและสามารถ

ตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษได้อย่างทนัท่วงที

1

2.4 การบ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการควบคุม

2.4.1 มีการบ่งชี &และเก็บข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็น และมีการวิเคราะห์ข้อมูลเหล่านี &เพื1อหาสาเหตุพิเศษเมื1อ

กระบวนการออกนอกการควบคุม

1

2.5 การเลือกชนิดแผนภูมิควบคุม

2.5.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคุม และจดัทําเป็นเอกสาร 2

2.5.2 แผนภูมิควบคุมที1เลือกมาใช้งานมีความเหมาะสมกบัลักษณะของข้อมูลและกระบวนการ 2

2.6 การออกแบบแผนภูมิควบคุม

2.6.1 พิกดัควบคุมทดลองถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสม จากกลุ่มย่อยอย่างน้อย 25 กลุ่ม 2

2.6.2 แผนภูมิควบคุมได้รบัการตรวจสอบความถูกต้องในการออกแบบก่อนนําไปใช้งานในระยะยาว 1

2.7 กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม

2.7.1 มีการกําหนดกฎหรือวิธีการในการระบุสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคุมอย่างเหมาะสม 2  
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ตารางที1 4.1 (ต่อ) คะแนนจากการจากการตรวจประเมินการดําเนินการ 

ใช้งานแผนภูมิควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 
# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

2.8 กําหนดแนวปฏิบัติเมื�อจุดพล็อตออกนอกพิกัดควบคุม

2.8.1 มีการกําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมอย่างเป็นข ั &นตอน และจดัทําเป็น

เอกสาร

2

2.8.2 พนกังานได้ดําเนินการค้นหาสาเหตุพิเศษตามแนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม 2

2.8.3 การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมเป็นไปอย่างทนัท่วงที 2

2.8.4 มีการจดัทําบนัทึกการแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม 2

2.8.5 มีความพยายามในการดําเนินการป้องกนัไม่ให้สาเหตุพิเศษเกิดขึ &นซํ &า 1

2.8.6 แนวปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุมได้รบัการทบทวนและปรบัปรุงให้ทนัสมยัอย่าง

สมํ1าเสมอ

1

2.9 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ

2.9.1 มีการศึกษาความสามารถของกระบวนการและที1มาของความผันแปร เพื1อนําไปปรบัปรุง

กระบวนการ

1

2.10 การทบทวนพิกัดควบคุม

2.10.1 มีการกําหนดช่วงเวลาในการทบทวนพิกดัควบคุม 3

2.10.2 พิกดัควบคุมได้รบัการทบทวนอย่างสมํ1าเสมอ และไม่มีการปรบัพิกดัควบคุมโดยไม่มีการระบุ

สาเหตุหรือปรบัเปลี1ยนเนื1องจากสาเหตุพิเศษ

2

2.10.3 มีการยกเลิกแผนภูมิควบคุมที1ไม่ได้มีการใช้งาน 1

2.11 การตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.11.1 มีการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมอย่างน้อยปีละครั &ง 2

3 ผลลัพธ์

3.1 การใช้แผนภูมิควบคุมสามารถลดความผันแปรของกระบวนการ และบรรลุเป้าหมายที�ได้กําหนดไว้ 1

คะแนนรวมที�ได้ 76  
 
 สรุปผลการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 
 คะแนนรวมที1ได้จากการตรวจประเมินคือ 76 คะแนน ซึ1งถือวา่ค่อนข้างตํ1าเพราะได้คะแนน
สงูกว่าคะแนนระดบัตํ1าเพียง 2 คะแนนเท่านั &น ทั &งนี &หวัข้อที1ได้คะแนนเพียง 1 คะแนนมีจํานวนถงึ 
18 หวัข้อหรือ 40% จากหวัข้อทั &งหมด หวัข้อที1ได้ 2 คะแนนมี 23 หวัข้อหรือ 51.1% จากหวัข้อ
ทั &งหมด และมีหวัข้อที1ได้ 3 คะแนนเพียง 4 หวัข้อหรือ 8.9% จากหวัข้อทั &งหมด นอกจากนี &ผลจาก
การตรวจประเมินแสดงให้เห็นวา่การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุของโรงงานกรณีศกึษานั &นมี
ความบกพร่องทั &งในด้านการสนบัสนนุ การดาํเนินการและผลลพัธ์จากการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุจึงมีความจําเป็นที1จะได้รับการแก้ไข 
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4.2 แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
ผลจากการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุแสดงให้เหน็ถึงความบกพร่องในการ

ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุในหลายด้านและหลายขั &นตอน ดงันั &นการยกเลิกแผนภูมคิวบคมุ
ที1ไมใ่ช้งาน และการแก้ไขปัญหาที1ตวัแผนภูมิควบคมุทีมีความบกพร่องทีละแผนภูมิจงึขาดความ
เหมาะสม เพราะแผนภูมิที1มีปัญหานั &นมีเป็นจํานวนมากและการแก้ปัญหาที1ตวัแผนภูมินั &นเป็นการ
แก้ปัญหาที1ปลายเหตซุึ1งไม่สามารถป้องกนัปัญหาที1จะเกิดขึ &นซํ &าได้ ดงันั &นการแก้ปัญหาจงึต้อง
ดําเนินการทั &งในด้านการสนบัสนนุและการดําเนินการ เพื1อให้ผลลพัธ์จากการดําเนินการมี
ประสิทธิผล  

การแก้ปัญหาทั &งในด้านการสนบัสนนุและการดําเนินการกบัระบบที1มีอยูใ่นปัจจบุนันั &น
จําเป็นต้องมีการเปลี1ยนแปลงอย่างมากในหลายๆ ด้าน โดยเฉพาะด้านระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ ซึ1งจะสง่ผลกระทบอย่างมากตอ่การใช้งานแผนภมิูควบคมุที1มีอยูใ่นปัจจบุนัและความ
พงึพอใจของลกูค้า ดงันั &นเพื1อหลกีเลี1ยงผลกระทบจากการเปลี1ยนแปลงระบบเดิม จงึควรพฒันา
ระบบใหมข่ึ &นควบคูไ่ปกบัการคงอยู่ของระบบเดมิ แล้วจึงย้าย (Migrate) พารามิเตอร์ที1จําเป็นต้อง
ใช้แผนภูมิควบคมุไปสูร่ะบบใหม ่ โดยจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามเิตอร์
ในการใช้แผนภูมิควบคมุ และดําเนินการตามขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุที1ถูก
จดัทําขึ &นใหม่ สว่นระบบเดิมนั &นจะไม่อนญุาติให้มีการสร้างแผนภูมิควบคมุเพิ1มเติมและแผนภูมิที1มี
อยู่จะคอ่ยๆ ถูกยกเลิกไป ทั &งนี &แนวทางในการแก้ปัญหาโดยการปรับปรุงการสนบัสนนุตา่งๆ 
ตลอดจนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุมีรายละเอียดดงัต่อไปนี & 

4.2.1 การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร 
การเปลี1ยนแปลงวิธีการในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคุมที1เคยปฏิบติักนัมาอย่าง

ยาวนานจะก่อให้เกิดแรงต้านจากหลายฝ่าย ดงันั &นฝ่ายบริหารจงึเป็นผู้ที1มีความสําคญัที1สดุต่อ
ความสําเร็จในการเปลี1ยนแปลงนี & โดยรายละเอียดการสนบัสนนุจากฝ่ายบริหารที1เกี1ยวข้องมีดงันี & 

ผู้บริหารสงูสดุของฝ่ายปฏิบตัิการขององค์กร 
- ให้นโยบายและเป้าหมายกบัหวัหน้าหน่วยธุรกิจในการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้

งานแผนภมิูควบคมุ 
- เป็นประธานหรือแต่งตั &งประธานคณะกรรมการในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ

จากผู้บริหารระดบัสงูเพื1อการดาํเนินการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุใน
โรงงาน 

- สนบัสนนุคณะกรรมการในการดําเนินการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ โดยการสนบัสนนุทรัพยากรที1จําเป็น ตลอดจนช่วยลดแรงต้านและแก้ไขข้อขดัแย้งที1
เกิดขึ &นจากการเปลี1ยนแปลง 
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- สนบัสนนุให้มีการฝึกอบรมที1ครอบคลมุ เพียงพอและต่อเนื1องแก่ผู้ที1มีสว่นเกี1ยวข้องทั &ง
โรงงาน 

- มีสว่นร่วมในการทบทวนผลการดําเนินการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ 
 หวัหน้าหนว่ยธุรกิจ 

- สนบัสนนุคณะกรรมการในการดําเนินการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุภายในหน่วยธุรกิจของตน 

- ช่วยสื1อสารและทําความเข้าใจกบัลกูค้าและพนกังานในถึงความจําเป็นในการ
เปลี1ยนแปลง และต่อรองกบัลกูค้าเพื1อไมใ่ห้มีการใช้งานแผนภูมิควบคมุที1ไมจํ่าเป็น 

- จดัทําแผนการฝึกอบรมในหน่วยงานของตน และสนบัสนนุให้พนกังานได้รับการ
ฝึกอบรมตามแผนที1กําหนด 

- กําหนดเป้าหมาย นโยบาย และพิจารณาอนุมตัิการใช้งานแผนภูมิควบคมุในหน่วยธุรกิจ 
- กําหนดทิศทางในการตอบสนองเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ เช่น การกําหนด

เงื1อนไขในการหยดุสายการผลติ เป็นต้น 
- ทบทวนผลการดาํเนินการและนําผลการตรวจประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุใน

หนว่ยธุรกิจเพื1อนําไปปรับปรุง 
4.2.2 จดัตั &งทีมงาน 
เพื1อปรับเปลี1ยนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุให้มีลกัษณะเป็นโครงการและ

ดําเนินการเป็นทีม จึงต้องมีการตั &งทีมงาน 2 ระดบั คือ  
1) ทีมงานระดบัคณะกรรมการ ประกอบไปด้วยผู้บริหารระดบัสงูคือ ผู้จดัการโรงงาน 

ผู้ อํานวยการฝ่ายคณุภาพ หวัหน้าหนว่ยธุรกิจ ผู้จดัการฝ่ายคณุภาพ และวิศวกรแผนกการ
ฝึกอบรมและการปรับปรุงอย่างต่อเนื1อง มีหน้าที1สนบัสนนุการเปลี1ยนแปลง ให้วิธีการ กํากบัดแูล 
ตรวจประเมินและรายงานสถานะและผลการใช้งานแผนภูมิควบคมุของโรงงานตอ่ฝ่ายบริหาร 

2) ทีมงานระดบัปฏิบตักิาร ประกอบไปด้วยหวัหน้าทีมคือ วิศวกรกระบวนการหรือวิศวกร
คณุภาพ และสมาชิกคือ วิศวกรซอ่มบํารุง หวัหน้าสายการผลิต ช่างเทคนิคฝ่ายกระบวนการ ช่าง
เทคนิคฝ่ายซ่อมบํารุง พนกังานฝ่ายผลิต พนกังานควบคมุคณุภาพ ทําหน้าที1ควบคุมกระบวนการ
โดยใช้แผนภมิูควบคมุเพื1อให้กระบวนการที1อยู่ภายใต้ความรับผิดชอบอยู่ในสภาวะควบคมุ ทั &งนี &ใน
แผนภูมิควบคมุแตล่ะแผนภมิูจะต้องมีรายชื1อสมาชิกในทีมงานที1รับผิดชอบแผนภมิูนั &นๆ ระบไุว้ 

4.2.3 กําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ 
กําหนดหน้าที1ของผู้บริหาร พนกังาน คณะกรรมการและทีมงานแตล่ะกลุม่ให้ครอบคลมุ

และสอดคล้องกบัการสนบัสนนุและการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุดงัตารางที1 4.2 
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ตารางที1 4.2 การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบในการการสนบัสนนุ 
และการดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 

หน้าที�และความรับผิดชอบ
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การสนับสนุน

กําหนดเป้าหมายการใช้งานแผนภูมิควบคุม Plant BU

แต่งตั Uงคณะกรรมการการสนับสนุนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม x

สนับสนุนการฝึกอบรม Plant BU

สนับสนุนทรัพยากรในการใช้งานแผนภูมิควบคุม Plant BU

ทบทวนผลการใช้งานแผนภูมิควบคุม Plant BU

รายงานผลการใช้งานแผนภูมิควบคุมในโรงงาน x

จัดทําเอกสารและพัฒนาการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม x

จัดตั Uงทีมงานระดับปฏิบัติการในการใช้งานแผนภูมิควบคุมในสายการผลิต x

ออกแบบและพัฒนาหลักสูตรการฝึกอบรม x

วางแผนการฝึกอบรม x

พัฒนาเนื Uอหาและจัดทําสื�อที�ใช้ในการฝึกอบรม x

จัดการฝึกอบรม x

ให้คําแนะนําที�เกี�ยวข้องกับทฤษฎีและการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

ในฐานะผู้เชี�ยวชาญ
x

พัฒนาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ

ควบคุม
x x

ดูแลและแก้ปัญหาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับการดําเนินการใช้งาน

แผนภูมิควบคุม
x x

การดําเนินการ

จัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้

แผนภูมิควบคุม
x x

วิเคราะห์ระบบการวัด x

พิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล x

บ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการ

ควบคุม
x

เลือกชนิดแผนภูมิควบคุม x

กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม x

กําหนดแนวปฏิบัติเมื�อกระบวนการออกนอกการควบคุม x

เก็บและป้อนข้อมูลในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ x

ตีความแผนภูมิควบคุม x

ดําเนินการแก้ไขปัญหาเมื�อกระบวนการออกนอกการควบคุม x

ปรับตั Uงและแก้ไขปัญหาที�เกี�ยวข้องกับเครื�องจักรในกรณีที�กระบวนการ

ออกนอกการควบคุม
x x

ศึกษาความสามารถของกระบวนการ x

ทบทวนพิกัดควบคุม x

ตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม x  
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จากตารางที1 4.2 เครื1องหมาย x หมายถึงบคุคลหรือทีมงานที1มีหน้าที1รับผิดชอบในหวัข้อ
นั &นๆ เช่น ผู้จดัการโรงงานมีหน้าที1แตง่ตั &งแต่งตั &งคณะกรรมการการสนบัสนนุการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุ สว่น Plant และ BU หมายถึงการมีหน้าที1รับผิดชอบในระดบัโรงงานและหนว่ย
ธุรกิจตามลําดบั เช่น ในการกําหนดเป้าหมายในการใช้งานแผนภมิูควบคมุ ผู้จดัการโรงงานมี
หน้าที1กําหนดเป้าหมายในระดบัโรงงาน สว่นหวัหน้าหน่วยธุรกิจมีหน้าที1กําหนดเป้าหมายภายใน
หนว่ยธุรกิจของตน 

4.2.4 จดัทําเอกสาร 
ปรับปรุงเอกสารการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติของโรงงานกรณีศกึษาดงันี & 
- หน้าที1ความรับผิดชอบ การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบในเอกสารการปฏิบติังานการ

ควบคมุกระบวนการเชิงสถิติของโรงงานกรณีศกึษาดงัรูปที1 4.1 นั &นยงัไม่ครอบคลุมทั &งในสว่นของ
ขั &นตอนการดําเนินการ เช่น การเลอืกพารามิเตอร์ การออกแบบแผนภมิูควบคมุ และในสว่นของ
บคุคลผู้ รับผิดชอบ เช่น หวัหน้าสายการผลิต ดงันั &นจงึควรแก้ไขให้หน้าที1ความรับผิดชอบให้เป็นไป
ตามตารางที1 4.1   
 

 
รูปที1 4.1 เอกสารขั &นตอนการปฏิบติังานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตขิองโรงงานกรณีศกึษา 

ในสว่นของหน้าที1ความรับผิดชอบ 
 

- ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ รูปที1 4.2 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่ง
ขั &นตอนในการดําเนินการเดิมซึ1งระบใุนเอกสารขั &นตอนการปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการเชิง
สถิตขิองโรงงานกรณีศกึษา (ดภูาคผนวก ก) กบัขั &นตอนในการดําเนินการใหม่ซึ1งระบุในคู่มอื
แนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอยา่งมีประสิทธิผล (ดภูาคผนวก ข) โดยเส้นที1
เชื1อมบริเวณกึ1งกลางภาพแสดงถงึขั &นตอนที1มีเหมือนหรือคล้ายคลงึกนั ผลจากการเปรียบเทียบ
แสดงให้เหน็ว่าขั &นตอนในการดําเนินการเดมินั &นไม่ครอบคลมุการวิเคราะห์ระบบการวดั และการ
กําหนดแนวปฏิบตัิเมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ นอกจากนี &เอกสารเดิมนั &นก็ยงัไม่ได้ให้
รายละเอียดหรือวิธีการในการดําเนินการในแตล่ะขั &นตอน ดงันั &นจงึจําเป็นต้องปรับเปลี1ยนขั &นตอน
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การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุให้เป็นไปตามคู่มือแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไป
ใช้งานอย่างมปีระสิทธิผล 
 

1) เลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ 1) จัดลําดบัความสําคญัของกระบวนการและ
เลือกพารามเิตอร์ในการใช้แผนภมิูควบคมุ

2) วิเคราะห์ระบบการวัด

3) พิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล

4) บง่ชี &ข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์
เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ

5) เลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ

7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1
กระบวนการออกนอกการควบคมุ

8) กําหนดแนวปฏิบตัเิมื1อจุดพล็อตออกนอก
พิกัดควบคมุ

9) ศกึษาความสามารถของกระบวนการ

10) ทบทวนพิกัดควบคมุ

6) ออกแบบแผนภูมิควบคมุ

2) เลือกพารามิเตอร์ในการใช้
แผนภูมิควบคมุ

3) กําหนดความถี1และกําหนดกลุ่มย่อย
อย่างมีเหตผุล

4) กําหนดขนาดตวัอย่าง

5) กําหนดพิกัดควบคมุ

6) ทบทวนพิกัดควบคมุ

7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1
กระบวนการออกนอกการควบคมุ

8) ศกึษาความสามารถ
ของกระบวนการ

ขั Uนตอนในการดําเนินการเดิม ขั Uนตอนในการดําเนินการใหม่

 
รูปที1 4.2 เอกสารขั &นตอนการปฏิบติังานการควบคมุกระบวนการเชิงสถิตขิองโรงงานกรณีศกึษา 

ในสว่นของหน้าที1ความรับผิดชอบ 
 

- เพิ1มเติมหวัข้อการสนบัสนนุการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอยา่งมีประสิทธิผล และการ
ตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุเนื1องจาก เอกสารการปฏิบตัิงานการควบคมุกระบวนการ
เชิงสถิติของโรงงานกรณีศกึษานั &นไมมี่หวัข้อในการสนบัสนนุและการตรวจประเมินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุ 

4.2.5 พฒันาและจดัการฝึกอบรมให้ครอบคลมุและให้เหมาะสมกบัแตล่ะกลุ่ม 
จดัทําหลกัสตูรการฝึกอบรมให้เหมาะสมกบัแตล่ะกลุม่ตามหน้าที1ความรับผิดชอบดงันี & 
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1) หลกัสตูรสําหรับผู้บริหารและหวัหน้าหน่วยธุรกิจ มีวตัถปุระสงค์ คือ ให้ผู้บริหารเข้าใจ
และสามารถสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุให้เกิดประสิทธิผลได้ โดยมหีวัข้อหลกั
ในการฝึกอบรม คือ 

- แนะนําแผนภูมิควบคมุ 
- ทฤษฎีพื &นฐานของแผนภูมิควบคมุ 
- ประโยชน์จากการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- ผลกระทบจากการใช้งานแผนภูมคิวบคมุที1ไมเ่หมาะสม 
- ภาพรวมของการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุอยา่งมีประสิทธิผล 
- หน้าที1และความรับผิดชอบของฝ่ายบริหาร 

2) หลกัสตูรสําหรับวิศวกร มีวตัถปุระสงค์ คือ ให้วิศวกรสามารถดําเนินการสร้างและใช้
งานแผนภมิูควบคมุตามขั &นตอนที1กําหนดไว้ได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม โดยการฝึกอบรมจะ
ประกอบไปด้วยทฤษฎีและการปฏิบตัิ โดยหัวข้อหลกัในการฝึกอบรมมีดงันี & 

- แนะนําแผนภูมิควบคมุ 
- ประโยชน์จากการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- ผลกระทบจากการใช้งานแผนภูมคิวบคมุที1ไมเ่หมาะสม 
- ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอยา่งมีประสิทธิผล 
- วิธีการเลือกและจดัลําดบัความสําคญัของพารามิเตอร์ 
- สถิตพืิ &นฐานที1เกี1ยวข้องกบัแผนภมิูควบคุม 
- ทฤษฎีแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ  
- การกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมเีหตผุล  
- การเลือกแผนภมิูควบคมุ  
- การคํานวณพิกดัควบคมุ  
- การตีความแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ 
- การกําหนดสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
- การทบทวนพิกดัควบคมุ 
- การใช้เครื1องมือในการค้นหาสาเหตขุองปัญหา 
- การวิเคราะห์ข้อมลูด้วยเครื1องมอืทางสถิติพื &นฐาน 
- การจดัทํา OCAP 
- การวิเคราะห์ระบบการวดั 
- การศกึษาความสามารถของกระบวนการ 
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3) หลกัสตูรสําหรับผู้ตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ มีวตัถปุระสงค์ 
คือ พฒันาบุคลากรภายในองค์กรให้สามารถตรวจประเมินการดาํเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ
ภายในโรงงานและหน่วยธุรกิจได้ ทั &งนี &ผู้ตรวจประเมนิจะต้องผ่านการฝึกอบรมในหลกัสตูรสําหรับ
วิศวกรกอ่นที1จะเข้าฝึกอบรมในหลกัสตูรนี &ได้ เนื1องจากการตรวจประเมินจําเป็นต้องใช้ความรู้จาก
หลกัสตูรการฝึกอบรมสําหรับวิศวกรเป็นพื &นฐาน หวัข้อหลกัในการฝึกอบรมสาํหรับผู้ตรวจประเมนิ
มีดงันี & 

- ความจําเป็นและประโยชน์จากการตรวจประเมิน 
- ขั &นตอนในการตรวจประเมิน 
- หวัข้อในการตรวจประเมิน 
- ข้อผิดพลาดที1พบบ่อยในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 
- การเขียนรายงานการตรวจประเมิน 
- การรายงานและติดตามผลการตรวจประเมนิ 

4) หลกัสตูรสําหรับหวัหน้าสายการผลิตและช่างเทคนิค มวีตัถปุระสงค์เพื1อให้หวัหน้า
สายการผลิตและช่างเทคนิค สามารถควบคมุและดแูลการใช้งานแผนภูมคิวบคมุในสายการผลิต
ให้เกิดประสิทธิผล และทํางานร่วมกบัวิศวกรและพนกังานในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาและ
จดัทํา OCAP  

- แนะนําแผนภูมิควบคมุ 
- ทฤษฎีพื &นฐานของแผนภูมิควบคมุ 
- ประโยชน์จากการใช้งานแผนภมิูควบคุม 
- ผลกระทบจากการใช้งานแผนภูมคิวบคมุที1ไมเ่หมาะสม 
- ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอยา่งมีประสิทธิผล 
- การตีความแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ 
- การใช้เครื1องมือในการค้นหาสาเหตขุองปัญหา 
- การวิเคราะห์ข้อมลูด้วยเครื1องมอืทางสถิติพื &นฐาน 
- การจดัทํา OCAP 

5) หลกัสตูรสําหรับพนกังานสายการผลิตและพนกังานฝ่ายคณุภาพ มีวตัถปุระสงค์ 
เพื1อให้พนกังานสายการผลิตและพนกังานฝ่ายคณุภาพเข้าใจถงึความจําเป็นและประโยชน์ของ
แผนภูมิควบคมุและสามารถใช้งานแผนภมิูควบคมุได้อย่างมีประสิทธิผล 

- แนะนําแผนภูมิควบคมุ 
- ประโยชน์จากการใช้งานแผนภมิูควบคุม 
- การเก็บข้อมลูเพื1อพลอ็ตแผนภมิูควบคมุ 
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- การป้อนข้อมลูในระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
- การตีความแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ 
- การวิเคราะห์และดําเนินการแก้ไขปัญหาตาม OCAP 

 
นอกเหนือจากการฝึกอบรมพนกังานภายในโรงงานแล้ว ลกูค้าของโรงงานกรณีศกึษาจะ

ได้รับการเชิญเพื1อเข้าฝึกอบรมในหลกัสตูรการฝึกอบรมสําหรับผู้บริหาร หรือหลกัสตูรการฝึกอบรม
สําหรับวิศวกร เพื1อให้เข้าใจถงึความจําเป็นของการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุและสามารถสนบัสนุนการดําเนินการได้ 

4.2.6 พฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 
แม้ว่าโรงงานกรณีศกึษาจะมีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ที1ช่วยในการเก็บข้อมลูและ

พลอ็ตแผนภูมิควบคมุโดยอตัโนมติั ตลอดจนระบบแจ้งเตือนเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ 
อย่างไรก็ตามเพื1อช่วยสนบัสนนุให้การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคุมเป็นไปอย่างมีประสทิธิผล 
และครอบคลมุการดําเนินการมากขึ &น และป้องกนัความไมเ่หมาะสมที1อาจจะเกิดขึ &นได้ จึงควรมี
การพฒันาระบบ IT เพิ1มเติมดงันี & 

1) ระบบแสดงแผนภาพความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP IPP และ PP ที1มกีารควบคมุด้วย
แผนภูมิควบคมุ โดยนําพารามเิตอร์ซึ1งได้ถูกเลือกจากขั &นตอนการจดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิและได้มีการใช้แผนภูมิควบคมุแล้ว มาจดัทํา
เป็นแผนภาพต้นไม้หรือแผนภาพลําดบัชั &น เพื1อให้เห็นภาพรวมของการใช้แผนภมิูควบคมุในหนว่ย
ธุรกิจว่ามีการใช้แผนภูมิควบคมุกบัพารามิเตอร์ใดบ้าง ซึ1งจะช่วยให้ทราบถงึความครอบคลมุใน
การใช้งานแผนภูมคิวบคมุ ตลอดจนเป็นสารสนเทศเพื1อช่วยในการตดัสินใจเพิ1มหรือลดจํานวน
แผนภูมิควบคมุ นอกจากนี &เพื1อความสะดวกในการใช้งานการเข้าถงึแผนภูมิควบคมุของแตล่ะ
พารามิเตอร์ยงัควรที1จะเข้าถงึผ่านแผนภาพนี &ได้ 

2) ระบบการขออนุมติัใช้งานแผนภูมคิวบคมุ เพื1อป้องกนัการสร้างแผนภูมิควบคมุโดย
ไม่จําเป็นและมีตรวจสอบความเหมาะสมของแผนภมิูควบคมุที1ถูกสร้างขึ &นก่อนนําไปใช้งานและให้
การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุมลีกัษณะเป็นการดําเนินการเป็นโครงการ จึงควรมีการจดัทํา
ระบบ IT สําหรับขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยขั &นตอนในการขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุแสดงดงัรูปที1 4.3 
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ระบุเป้าหมาย ความจําเป็น และการเลือก
พารามิเตอร์น ั &นๆ เพื1อใช้แผนภูมิควบคุม

ระบุสมาชิกในทีมงานที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งาน
แผนภูมิควบคุม

หวัหน้าหน่วย
ธุรกิจอนุมตัิ

 ระบุผลการพฒันาแผนภูมิควบคุม ซึ1งประกอบด้วย
• ผลการวิเคราะห์ระบบการวดั
• วิธีการในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล
• ข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรบัการ วิเคราะห์เมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคุม

• แผนภูมิควบคุมที1 เลือกใช้
• พิกดัควบคุมทดลอง
• การพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอก
การควบคุม

• OCAP
• ระดบัความสามารถของกระบวนการใน
ปัจจุบนั

• ช่วงเวลาในการทบทวนพิกดัควบคุม และ 
OCAP 

 

ขออนุมตัิดําเนินการพฒันาแผนภูมิควบคุม

นําแผนภูมิควบคุมไปใช้งาน

ขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคุม

  ระบุแผนและระยะเวลาในการพฒันาแผนภูมิ
  ควบคุม ซึ1งประกอบด้วยขั &นตอนดงันี &

• การวิเคราะห์ระบบการวดั
• การกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล
• การระบุข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรบัการ
วิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม

• การเลือกแผนภูมิควบคุม
• การกําหนดพิกดัควบคุมทดลอง
• และการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออก
นอกการควบคุม

• การจดัทํา OCAP
• การศึกษาความสามารถของกระบวนการ

ผู้ตรวจสอบ
อนุมตัิ

ดําเนินการพฒันาแผนภูมิควบคุม

อนุมตัิ

แก้ไข

แก้ไข

ยกเลิกการใช้งานแผนภูมิควบคุม

ไม่อนุมตัิ

ยกเลิก
อนุมตัิ

หวัหน้าหน่วย
ธุรกิจอนุมตัิ

แก้ไข

 
รูปที1 4.3 ขั &นตอนการขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคมุผ่านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

 
 ในการดําเนินการขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคมุตามขั &นตอนดงัรูปที1 4.3 นั &นผู้ รับผิดชอบ
หลกัคือวิศวกรที1เป็นผู้ควบคมุกระบวนการนั &นๆ โดยมีทีมงานที1เกี1ยวข้องให้การสนบัสนนุ โดย
หวัหน้าหนว่ยธุรกิจเป็นผู้ มีอํานาจในการตดัสินใจให้มีการดาํเนินการพฒันาแผนภูมิควบคมุ และ
ใช้งานแผนภูมิควบคมุ สว่นผู้ตรวจสอบมีหน้าที1ในการตรวจสอบผลการพฒันาแผนภูมิควบคมุ ว่า
มีความถูกต้องเหมาะสมหรือไม่ 
 แนวทางในการดําเนินการตามขั &นตอนดงัรูปที1 4.3 นี &จะเหมาะสมกบัผลิตภณัฑ์ที1มีวงจร
ชีวิต (Life cycle) หรือมีช่วงเวลาเตรียมผลิตภณัฑ์ออกสู่ตลาด (Time to market) ที1ไมน้่อยกวา่ 3 
เดือน เนื1องจากต้องใช้เวลาในการดําเนินการหลายขั &นตอนกวา่ที1จะนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานได้ 
และเพื1อให้มีช่วงเวลาใช้งานแผนภูมคิวบคมุที1สร้างขึ &นให้เกิดประสิทธิผล อย่างไรก็ตามในกรณีที1
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ผลิตภณัฑ์มีวงจรชีวิตสั &นหรือมีช่วงเวลาเตรียมผลิตภณัฑ์ออกสู่ตลาดที1สั &นและจําเป็นต้องสร้าง
แผนภูมิควบคมุ การดําเนินตามขั &นตอนการขออนุมตัใิช้งานแผนภูมิควบคมุผ่านระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศในทุกขั &นตอน อาจจะไมส่ามารถสร้างแผนภมิูควบคมุได้ทนัการณ์ ในกรณีที1จําเป็นต้อง
สร้างแผนภูมิด้วยระยะเวลาจํากดัเช่นนี &วิศวกรสามารถที1จะขออนุมติัการพฒันาแผนภมิูควบคมุ
จากหวัหน้าหนว่ยธุรกิจ และดําเนินการเก็บข้อมลูหรือใช้ข้อมลูของผลิตภณัฑ์ที1มีความใกล้เคียงกนั 
เพื1อสร้างแผนภูมิควบคมุได้ทนัที โดยที1ไมต้่องจดัทําแผนการพฒันาแผนภูมิควบคมุ โดยแผนภมิู
ควบคมุที1เหมาะสมสําหรับการใช้งานในกรณีนี &คือ แผนภมิูควบคมุสําหรับการผลิตระยะสั &น ทั &งนี &ใน
ระหว่างที1สร้างแผนภูมิก็ให้ดําเนินการจดัทํา OCAP ในระดบัเบื &องต้นควบคูก่นัไปโดยอาศยั
แนวทางจาก OCAP ของผลิตภณัฑ์ที1มีความใกล้เคียงกนั และเมื1อมีกําหนดพิกดัควบคมุและ 
OCAP เรียบร้อยแล้วกใ็ห้ดําเนินการขออนมุตัเิพื1อนําแผนภูมคิวบคมุและ OCAP ไปใช้งานได้ทนัที  

3) ระบบเก็บข้อมลูอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการ
ควบคมุควบคูไ่ปกบัการเก็บข้อมลูที1ใช้พลอ็ตแผนภูมิควบคมุ เพื1อให้มีข้อมลูที1จําเป็นและสามารถ
ดงึข้อมลูเหลา่นี &มาวิเคราะห์ได้อย่างรวดเร็วในกรณีกระบวนการออกนอกการควบคมุ 

4) ระบบบนัทกึและค้นหาเหตกุารณ์ที1เกิดขึ &นในกระบวนการ (Process log) โดยให้
พนกังานที1ปฏิบตัิการในสายการผลิต เช่น พนกังานฝ่ายผลิต ช่างเทคนิคฝ่ายซ่อมบํารุง ฯลฯ 
สามารถบนัทกึเหตกุารณ์ที1เกิดขึ &นในสายการผลิตที1อาจส่งผลกระทบตอ่คณุลกัษณะเชิงคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์ เช่น การปรับพารามเิตอร์ของเครื1องจกัร การเปลี1ยนล็อตวตัถดุิบ ไฟฟ้าดบั 
พนกังานใหมเ่ริ1มทํางาน ฯลฯ และสามารถค้นหาเหตกุารที1เกิดขึ &นในช่วงเวลาที1ระบุได้เพื1อให้การ
ค้นหาสาเหตพิุเศษเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุทําได้รวดเร็วยิ1งขึ &น 

5) ระบบแสดงแนวปฏิบตัเิมื1อจุดพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ ในกรณีที1กระบวนการออก
นอกการควบคมุนอกจากระบบจะแจ้งเตือนแล้ว ระบบจะแสดงแนวปฏิบตัเิมื1อจุดพลอ็ตออกนอก
พิกดัควบคมุและผู้ รับผิดชอบในการดาํเนินการตามที1ได้กําหนดไว้ เพื1อให้ทีมงานในระดบั
ปฏิบตัิการทราบและดําเนินการตามขั &นตอนตลอดจนบนัทกึผลจากการดําเนินการในแตล่ะขั &นตอน
ลงในระบบ นอกจากนี &ความถี1ของตวักระตุ้น จดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1ถกูใช้จะถกูจดัทําเป็น
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) เพื1อเป็นสารสนเทศสาํหรับการทบทวน OCAP ตอ่ไป 

6) ระบบรายงานความสามารถของกระบวนการ โดยนําข้อมลูที1ใช้ในการพลอ็ตแผนภูมิ
ควบคมุมาคํานวณและรายงานคา่ความสามารถของกระบวนการตลอดจนความผนัแปรภายใน
และระหวา่งกลุ่มย่อยเพื1อเป็นข้อมลูสําหรับการปรับปรุงกระบวนการตอ่ไป 

7) ระบบการทบทวนพิกดัควบคมุ เมื1อจําเป็นต้องทบทวนพิกดัควบคมุจากการที1
กระบวนการมีการปรับปรุงหรือเปลี1ยนแปลง ระบบจะชว่ยคํานวณพิกดัควบคมุโดยสามารถเลือก
ช่วงเวลาและข้อมลูที1จะนํามาคาํนวณพิกดัควบคมุได้ และเก็บบนัทกึเหตผุลในการเปลี1ยนแปลง
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ตลอดจนดาํเนินการขออนุมตักิารเปลี1ยนแปลงนั &นๆ นอกจากนี &ในกรณีที1ถึงระยะเวลาเวลาที1ได้
กําหนดไว้ให้มีการทบทวนพิกดัควบคมุ ระบบจะแจ้งเตือนเป็นรายวนัไปยงัวิศวกรผู้ รับผิดชอบให้
ดําเนินการทบทวนพิกัดควบคมุ หากวิศวกรผู้ รับผิดชอบไม่ได้ดําเนินการให้เสจ็สิ &นภายใน 3 วนั
ระบบจะแจ้งไปยงัหวัหน้าของวิศวกรนั &นๆ และหากเกินกวา่ 1 สปัดาห์ระบบจะแจ้งเตือนไปยงั
หวัหน้าหนว่ยธุรกิจเพื1อแจ้งให้ทราบถงึปัญหาที1เกิดขึ &น 

8) ระบบแจ้งเตือนให้มีการยกเลิกแผนภูมิควบคุม เมื1อไม่มีความจําเป็นที1จะใช้แผนภูมิ
ควบคมุนั &นๆ อีกตอ่ไป วิศวกรผู้ รับผิดชอบสามารถที1จะยกเลิกแผนภูมคิวบคมุนั &นๆ ได้ผ่านระบบ
การขออนุมตัเิพื1อเลิกใช้งานแผนภูมคิวบคมุ เมื1อได้รับการอนุมตัแิผนภูมิจะถกูนําออกจากระบบ
โดยอตัโนมตัิ อยา่งไรกต็ามแม้วา่แผนภูมจิะถกูนําออกจากระบบแตข้่อมลูของแผนภมิูนั &นๆ จะ
ยงัคงอยู่ในฐานข้อมลูตามระยะเวลาในการเก็บข้อมลูของโรงงาน ในกรณีที1แผนภมิูควบคมุไม่ถกู
ใช้มาเป็นระยะเวลานานเกินกวา่ 6 เดือน ระบบจะแจ้งไปยงัวิศวกรผู้ รับผิดชอบเป็นรายวนัเพื1อจะ
ให้มีการยืนยนัและขออนุมตัิให้แผนภมิูนั &นอยู่ในระบบตอ่ไปหรือจะดําเนินการยกเลิก หากวิศวกร
ผู้ รับผิดชอบไมไ่ด้ทําการยืนยนัภายในระยะเวลา 1 เดือน แผนภูมิควบคมุนั &นๆ จะถกูยกเลิกโดย
อตัโนมตัิ 

9) คอมพิวเตอร์สําหรับสนบัสนนุการใช้งานแผนภูมิควบคมุในสายการผลิต ปัจจบุนัใน
โรงงานกรณีศกึษาการใช้ระบบสนบัสนนุการใช้งานแผนภมิูควบคมุจะใช้คอมพิวเตอร์ร่วมกบัการ
ใช้งานอื1นๆ ในสายการผลติ ลกัษณะเช่นนี &ทําให้การดแูผนภูมิควบคมุและการใช้งานระบบ
สนบัสนนุการใช้งานแผนภูมิควบคมุมีลกัษณะเป็นครั &งๆ ไมต่่อเนื1อง คือจะเข้าสูร่ะบบเหลา่นี &เมื1อมี
การแจ้งเตือนผา่น e-mail ว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุเท่านั &น อย่างไรก็ตามระบบ
สนบัสนนุการใช้งานแผนภูมิควบคมุจะมีทํางานได้อย่างประสิทธิผลก็ตอ่เมื1อ ทีมงานใน
สายการผลิตเห็นสภาวะของแผนภมิูควบคมุและสามารถใช้งานระบบเหลา่นี &ได้อย่างต่อเนื1อง 
ดงันั &นจงึควรจดัให้มีคอมพิวเตอร์สําหรับใช้งานระบบเหลา่นี &โดยเฉพาะในสายการผลิตในบริเวณที1
มีการควบคมุกระบวนการด้วยแผนภูมิควบคมุ 

4.2.7 วางแผนและดําเนินการเปลี1ยนแปลงการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 
การวางแผนและดําเนินการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุควรทําไปที

ละหน่วยธุรกิจ เพื1อให้มีทรัพยากรที1เพียงพอที1จะสนบัสนนุการเปลี1ยนแปลง และเกิดการมุ่งเน้น 
(Focus) ตลอดจนลดแรงต้านจากการเปลี1ยนแปลง โดยแผนงานประกอบไปด้วยกิจกรรมหลกัใน
การดําเนินการเปลี1ยนแปลงแบ่งเป็น 5 ส่วนดงันี & 

1) จดัตั &งทีมงาน กําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบและจดัทําเอกสาร 
- จดัตั &งทีมงานในระดบัคณะกรรมการเพื1อรับผิดชอบการดําเนินการเปลี1ยนแปลงการ

ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุทั &งหมด 
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- คณะกรรมการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบของผู้บริหารและพนกังานทุกกลุม่ และ
จดัทําเอกสารการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 

2) จดัการฝึกอบรม 
- ออกแบบหลกัสตูรและพฒันาเนื &อหาและสื1อที1ใช้ในการฝึกอบรม 
- ดําเนินการฝึกอบรมโดยเริ1มจากผู้บริหารระดบัแล้วจึงขยายการฝึกอบรมไปตามลําดบัชั &น

ขององค์กรจนถงึพนกังานในระดบัปฏิบตัิการ 
3) พฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุขึ &น

ใหมข่ึ &นควบคู่ไปกบัการคงอยู่ของระบบเดิม 
4) ดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุอย่างมีประสิทธิผล 
- ยกเลิกแผนภูมิที1ไมใ่ช้งานแล้วออกจากระบบเดิม 
- ย้ายพารามิเตอร์ที1จําเป็นต้องใช้แผนภูมิควบคมุไปสูร่ะบบใหม่ โดยจดัลําดบั

ความสําคญัของกระบวนการและเลอืกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภมิูควบคมุ และดําเนินการตาม
ขั &นตอนและวิธีการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 10 ขั &นตอนตามที1ได้กําหนดไว้ในคูม่ือ
แนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอยา่งมีประสิทธิผลในภาคผนวก ข โดยใช้ระบบ
การขออนุมตัใิช้งานแผนภูมิควบคมุ ดงัรูปที1 4.3 เป็นเครื1องมือเพื1อช่วยให้การดําเนินการเป็นไป
ตามขั &นตอนที1กําหนด และใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศอื1นๆ ที1เกี1ยวข้องเพื1อสนบัสนนุการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุให้เป็นไปอย่างมปีระสิทธิผล  

5) ทบทวนผลลพัธ์จากการเปลี1ยนแปลง 
- คณะกรรมการรายงานผลลพัธ์และสถานะการเปลี1ยนแปลงการใช้งานแผนภูมิควบคมุ

เป็นรายสปัดาห์ และทบทวนผลลพัธ์และสถานะร่วมกบัฝ่ายบริหารอย่างน้อยทกุ 2 สปัดาห์ 
 
4.3 ผลที�คาดว่าจะได้รับ 

ผลที1คาดวา่จะได้รับจากการเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุของ
โรงงานกรณีศกึษามีดงันี & 

1) เปลี1ยนแปลงการใช้งานแผนภมิูควบคมุในโรงงานกรณีศกึษาในปัจจบุนั โดยมุง่เน้นที1
ประสิทธิผลที1จะได้รับจากการใช้งานแผนภูมิควบคมุ นอกเหนือจากการมีแผนภมิูควบคมุเพื1อ
ตอบสนองตอ่ข้อกําหนดของระบบคณุภาพหรือความต้องการของลกูค้า  

2) การใช้ทรัพยากรในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุจะมคีวามรัดกุมมากขึ &น จาก
การขออนุมตัใิช้งานแผนภูมิควบคมุผ่านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

3) ป้องกนัและลดความไมเ่หมาะสมในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และลด
จํานวนและสดัส่วนแผนภูมิควบคมุที1มีความบกพร่อง ในโรงงานกรณีศกึษาดงันี & 
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ข้อบกพร่องในสว่นของการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไม่ได้ระบสุาเหต ุ ซึ1งมีสดัสว่น 
34.5% จะได้รับการป้องกนัจากการกําหนดให้ต้องมีการระบุเหตผุลในการเปลี1ยนแปลงพิกดั
ควบคมุ ตลอดจนดาํเนินการขออนมุตัิการเปลี1ยนแปลงผ่านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสําหรับการ
ทบทวนพิกดัควบคมุ 

ข้อบกพร่องในสว่นของแผนภูมิเลิกใช้งานแตไ่มไ่ด้นําออกจากระบบ ซึ1งมีสดัส่วน 26.8% 
จะได้รับการป้องกนั โดยระบบเทคโนโลยีสารสนเทศจะแจ้งเตือนให้ทําการยกเลกิหรือดําเนินการ
ยกเลิกแผนภูมิที1ไมไ่ด้มกีารใช้งานโดยอตัโนมตัิ ทั &งนี &หากต้องการให้แผนภูมินั &นอยูใ่นระบบตอ่ไป
จะต้องชี &แจงเหตผุลและขออนมุตัจิากหัวหน้าหน่วยธุรกิจ 

ข้อบกพร่องในสว่นของกระบวนการออกนอกการควบคุมแตไ่มไ่ด้รับการแก้ไข ซึ1งมีสดัสว่น
20.8% จะลดลงเนื1องจากแผนภมิูจะถกูสร้างโดยมีการทบทวนและควบคมุผ่านระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศดงัรูปที1 4.3 โดย 

- มีการบงัคบัให้สร้างแผนภูมิควบคมุเท่าที1จําเป็นและจดัสรรทรัพยากรที1ต้องใช้ในการ
แก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม  

- บงัคบัให้มีการจดัตั &งทีมงานระดบัปฏิบตัิการและการจดัทํา OCAP โดยมกีารระบุหน้าที1
ความรับผิดชอบของสมาชิกแตล่ะคนไว้ใน OCAP อย่างชดัเจน นอกจากนี &ระบบแสดงแนวปฏิบติั
เมื1อจุดพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ จะแสดงแนวปฏิบตัิเมื1อจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุและ
ผู้ รับผิดชอบในการดําเนินการตามที1ได้กําหนดไว้ เพื1อให้ทีมงานในระดบัปฏิบตักิารทราบและ
ดําเนินการตามขั &นตอนตลอดจนบนัทกึผลจากการดาํเนินการในแต่ละขั &นตอนลงในระบบ 

- จดัให้มีคอมพิวเตอร์สําหรับสนบัสนนุการใช้งานแผนภูมิควบคมุในสายการผลิต เพื1อให้
ทีมงานในสายการผลิตเห็นสภาวะของแผนภมิูควบคมุอย่างตอ่เนื1อง และสามารถใช้งานระบบ
สนบัสนนุอื1นๆ ในการดาํเนินการแก้ไขปัญหาตาม OCAP ได้อย่างทนัท่วงที 

ข้อบกพร่องในสว่นของจดุบนแผนภมิูควบคมุอยู่ด้านบนหรือลา่งของเส้นกึ1งกลางด้านใด
ด้านหนึ1งเกือบทั &งหมด กําหนดเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุไมค่รบถ้วน จดุบนแผนภูมคิวบคมุ
คา่เฉลี1ยอยูใ่นช่วง 1 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมด จดุบนแผนภูมิควบคมุ R, S หรือ 
MR อยู่ใกล้กบัพิกดัควบคมุลา่งเกือบทั &งหมด ใช้พิกดัข้อกําหนดเฉพาะเป็นพิกดัควบคมุในแผนภูมิ
คา่เฉลี1ย ซึ1งข้อบกพร่องเหลา่นี &มีส่วนมาจากการพฒันาแผนภมิูควบคมุโดยคิดเป็น 18% ของ
ข้อบกพร่องทั &งหมดจะได้รับการป้องกนัโดย 

- การให้ความรู้กบัวิศวกร ทีมงาน ตลอดจนหวัหน้าหน่วยธุรกิจอย่างเหมาะสมผ่านการ
ฝึกอบรม 

- การบงัคบัให้มีการจดัทําแผนการพฒันาแผนภูมคิวบคมุก่อนการขออนมุตัิดาํเนินการ
พฒันาแผนภมิูควบคุม และทบทวนผลการพฒันาแผนภูมิควบคมุและอนมุตัิใช้งานแผนภูมิ
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ควบคมุโดยผู้ตรวจสอบและหวัหน้าหน่วยธุรกิจ เพื1อให้มั1นใจวา่แผนภูมิควบคมุที1จะนําไปใช้งานได้
ถกูพฒันาอย่างเหมาะสมและไม่มีข้อบกพร่องเหลา่นี &อยู่ 



 
  

 

บทที�  5 

สรุปผลงานวจิัยและข้อเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลงานวิจัย 

งานวิจยันี &ได้รวบรวมแนวคิดจากเอกสารและงานวิจยัตา่งๆ ที1เกี1ยวข้องกบัแผนภมิูควบคมุ
มาพฒันาเป็นแนวทางการใช้งานแผนภมิูควบคมุอย่างมปีระสิทธิผล และจดัทําเป็นคูมื่อแนวทาง
สําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผลในโรงงานประกอบชิ &นสว่น
อิเลก็ทรอนิกส์ โดยแบ่งออกเป็น 3 สว่นซึ1งครอบคลมุทั &ง ขั &นตอน การสนบัสนนุ และการตรวจ
ประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ ทําให้การใช้งานแผนภูมิควบคมุมีลกัษณะการดําเนินการเป็น
วงจร เพื1อให้มีการปรับปรุงการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุให้มีประสิทธิผลดียิ1งขึ &น 

ในสว่นของขั &นตอนการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งาน งานวิจยันี &ได้นําเสนอขั &นตอน 10 
ขั &นตอน ซึ1งครอบคลมุขั &นตอนที1เอกสารและงานวิจยัตา่งๆ ได้ระบไุว้ นอกจากนี &ในสว่นของแนวทาง
ในการดําเนินการในแตล่ะขั &นตอน งานวิจยันี &ยงัได้นําเสนอแนวทางอื1นๆ นอกเหนือไปจากแนวทาง
ที1ได้ระบไุว้ในเอกสารและงานวิจยัตา่งๆ คือ แนวทางในการจดัลําดบัความสาํคญัของกระบวนการ
และเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ ซึ1งสอดคล้องกบัพฒันาการในการควบคมุกระบวนการจาก
พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขั &นสดุท้าย (FPP) ไปสูพ่ารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการ
ผลิต (PP) และแนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคมุซึ1งครอบคลมุทั &งการผลิตในระยะสั &นและระยะ
ยาวตลอดจนกระบวนการที1มีหลายสายกระบวนการ โดยมีการนําข้อพิจารณาในการเลือกแผนภูมิ
ควบคมุตา่งๆ ตลอดจนความสามารถในการกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุลมาพิจารณาด้วย
เพื1อให้มีชนิดของแผนภูมิควบคมุที1ครอบคลมุกบัการใช้งานจริง และสามารถเลือกแผนภูมทีิ1
สอดคล้องกบัลกัษณะของข้อมลูและกระบวนการได้ 

ในสว่นของการสนบัสนนุ งานวิจยันี &ได้รวบรวมหวัข้อการสนบัสนนุการนําแผนภูมิควบคมุ
ไปใช้งานจากเอกสารและงานวิจยัต่างๆ ซึ1งประกอบไปด้วย การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร การ
จดัตั &งทีมงาน การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ การจดัทําเอกสาร การฝึกอบรม นอกจากนี &ยงัได้
เพิ1มเติมในสว่นของการพฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุเพื1อให้การสนบัสนนุการใช้งานแผนภูมิควบคมุมีความครอบคลมุมากขึ &น 

สําหรับการตรวจประเมิน งานวิจยันี &ได้จดัทํารายการตรวจสอบ (Checklist) สาํหรับใช้การ
ตรวจประเมินขึ &น โดยครอบคลมุการสนบัสนนุ ขั &นตอนการดําเนินการ และผลลพัธ์จากการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ เพื1อหาจุดบกพร่องในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และ
ชี &ให้เหน็ถึงโอกาสในการปรับปรุงในหวัข้อต่างๆ 
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คูม่ือแนวทางที1ถูกพฒันาขึ &นนี & ได้ถูกนํามาตรวจประเมิน เสนอแนะแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุของโรงงานกรณีศกึษา 1 โรงงาน โดยผลที1คาดว่าจะ
ได้รับจากการปรับปรุงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ คือ การใช้งานแผนภมิูควบคมุจะ
มุ่งเน้นที1ประสิทธิผลที1จะได้รับจากการใช้งานแผนภูมิควบคมุ คือ การลดความผนัแปรของ
กระบวนการผลิต การใช้ทรัพยากรในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุจะมคีวามรัดกุมมากขึ &น 
และความไมเ่หมาะสมในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุและความบกพร่องของแผนภูมิ
ควบคมุในโรงงานกรณีศกึษาจะมีจํานวนและสดัสว่นที1ลดลงจากการปรับปรุงในด้านต่างๆ ตามที1
ได้ระบุไว้ในหวัข้อที1 4.3 อย่างไรก็ตามงานวิจยันี &ไม่สามารถทําการวดัผลได้ว่าแผนภูมคิวบคมุที1มี
ข้อบกพร่องจะมีสดัสว่นที1ลดลงเป็นเท่าใด เนื1องจากแนวทางที1ถูกพฒันาขึ &นนี &ไมไ่ด้รับการอนมุติั
จากฝ่ายบริหารให้นําไปใช้ในการปฏิบตัจิริง 
 
5.2 ข้อจาํกัดของงานวิจัย 

งานวิจยันี &ได้กําหนดขอบเขตของการวิจยัไว้ให้มีการนําเสนอตวัอย่าง และเปรียบเทียบ
ประสิทธิผลก่อนและหลงัจากที1ได้นําคู่มือแนวทางซึ1งได้พฒันาขึ &นไปใช้งานกบัโรงงานประกอบ
ชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศกึษา 1 โรงงาน โดยใช้กบัผลิตภณัฑ์หลกัคอื ตวัส่งสญัญาณทางแสง 
ซึ1งผู้ วิจยัก็ได้นําแนวทางที1พฒันาขึ &นเสนอตอ่ฝ่ายบริหาร และได้นําการจดัลาํดบัความสําคญัของ
กระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุไปทดลองใช้งาน อยา่งไรก็ตาม
แนวทางที1พฒันานี &นั &นไมไ่ด้รับการอนุมตัิจากฝ่ายบริหารให้นําไปปฏิบติั โดยเหตผุลของฝ่ายบริหาร
มีดงันี & 

- การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุในปัจจบุนัสามารถตอบสนองความต้องการ
ของลกูค้าและข้อกําหนดของระบบคณุภาพได้ดีในระดบัหนึ1งอยู่แล้ว ดงันั &นจึงไมจํ่าเป็นที1จะต้อง
เปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุให้เป็นไปตามคู่มอืที1พฒันาขึ &นเสียทั &งหมด แต่
ควรเปลี1ยนแปลงวิธีการดําเนินการบางสว่นเพื1อให้สดัสว่นของแผนภมิูควบคมุที1มีข้อบกพร่องลดลง 

- การนําแนวทางในคู่มอืทั &งหมดไปปฏิบตัจํิาเป็นต้องมีการเปลี1ยนแปลงในหลายด้าน 
เช่น การจดัการฝึกอบรม การจดัตั &งคณะกรรมการและทีมงาน การจดัทําเอกสาร ซึ1งการ
เปลี1ยนแปลงในบางด้านจะต้องมีคา่ใช้จ่ายเพิ1มเติมแตป่ระโยชน์ที1จะได้รับในเชิงของการลดต้นทนุ
กลบัไมมี่ความชดัเจน โดยด้านที1ฝ่ายบริหารมีความกงัวลเป็นพิเศษคือ การพฒันาระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศสําหรับการใช้งานแผนภูมิควบคมุซึ1งต้องใช้เวลาในการพฒันาเป็นเวลานานและจะต้อง
มีการลงทนุซื &ออปุกรณ์ IT เพิ1มเติม จากการที1ต้องมกีารเก็บข้อมลูเพิ1มขึ &น  

- ผลการประเมนิระดบัความพึงพอใจของลกูค้าในแตล่ะไตรมาศอาจจะลดลง 
เนื1องจากไมส่ามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าที1ต้องการให้มีแผนภูมิควบคมุได้อย่าง
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ทนัท่วงที เพราะมีขั &นตอนในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุเพิ1มขึ &นจากเดิมมากทําให้การ
สร้างแผนภูมิควบคมุขาดความคลอ่งตวัและต้องใช้เวลามากขึ &น 

- จําเป็นต้องใช้ทรัพยากรและบุคลากรในการสนบัสนนุการเปลี1ยนแปลงนี &เป็นอยา่ง
มาก ซึ1งปัจจบุนัทรัพยากรและบคุลากรเหลา่นี &ได้ก็ได้ถูกใช้ไปในสว่นงานอื1นๆ ที1มีความสําคญัตอ่
บริษัทเช่นกนั ดงันั &นหากนําแนวทางในคู่มือทั &งหมดไปปฏิบัตกิ็จะทําให้งานในสว่นอื1นๆ ได้รับ
ผลกระทบ เช่น โครงการพฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศบางโครงการจะต้องเลื1อนออกไป หรือ
ต้องมีการจ้างบคุลากรเพิ1มเติมเพื1อให้แผนงานเป็นไปตามกําหนดการเดิม 
 นอกจากเหตผุลของฝ่ายบริหารแล้ว วิศวกรซึ1งได้นําการจดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุไปทดลองใช้ ได้ให้ข้อคิดเห็นวา่ แม้วา่
การจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุจะเป็น
สิ1งที1ดี แตวิ่ธีการในการดําเนินการมีรายละเอียดมาก และต้องมีการเก็บข้อมลูหรือทําการศกึษา
กระบวนการเพื1อให้ได้ข้อมลูมา ซึ1งในปัจจบุนัข้อมลูเหล่านี &มีอยู่น้อยมาก และถ้าพิจารณาจาก
ภาระงานที1มีอยู่ในปัจจบุนัด้วยแล้วคงทําได้ลาํบากเนื1องจากไม่มีเวลาพอ หรือหากทําได้ก็อาจจะ
ไม่ทนัตามกําหนดเวลาที1ลกูค้าต้องการ ทั &งนี &การจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือก
พารามิเตอร์นี &เป็นเพียงขั &นตอนแรกจากขั &นตอนในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุอย่างมี
ประสิทธิผลทั &งหมด 10 ขั &นตอนเท่านั &น ดงันั &นการจะให้ดําเนินการทั &งหมด 10 ขั &นตอนคงจะเป็นไป
ไม่ได้ด้วยสภาวะปัจจบุนั 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 การปรับปรุงเพื1อให้สามารถนําคูมื่อแนวทางไปใช้ในทางปฏิบติัได้ 
การที1คูม่ือแนวทางไมไ่ด้รับการยอมรับจากผู้บริหาร และผู้ ที1เกี1ยวข้องในการนําไปปฏิบตั ิ

แสดงให้เหน็ถึงความจําเป็นในการปรับปรุงแผนงานและวิธีการ เพื1อให้สามารถนําคูมื่อแนวทางไป
ใช้ในทางปฏิบตัไิด้ โดยเลอืกแนวทางที1พฒันาขึ &นเพียงบางสว่นมาปฏิบตัิในระยะเริ1มต้นให้เหน็
ผลลพัธ์แล้วจงึเพิ1มแนวทางในระยะถดัไป โดยแบ่งแผนงานออกเป็น 3 ระยะ (Phase) คือ ระยะที1 1 
มุ่งเน้นที1การลดแผนภมิูควบคมุที1มีข้อบกพร่องอย่างรวดเร็ว โดยมีวตัถปุระสงค์เพื1อลดสดัส่วน
ข้อบกพร่องของแผนภูมิควบคมุอย่างรวดเร็ว โดยใช้แนวทางในคู่มือและทรัพยากรเพียงสว่นน้อย
เพื1อจงูใจให้มีการใช้คู่มือแนวทางที1ได้พฒันาขึ &นในสว่นอื1นตอ่ไป ระยะที1 2 มุ่งเน้นที1การสร้าง
แผนภูมิควบคมุที1ถกูต้อง เพื1อลดข้อบกพร่องจากการสร้างแผนภูมิควบคุมและทําให้แผนภูมิ
ควบคมุมีประสิทธิภาพในการแยกสาเหตพิุเศษจากสาเหตธุรรมดา และระยะที1 3 มุง่เน้นที1
ประสิทธิผลจากการใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยนําแนวทางในคู่มือทั &งหมดมาดําเนินการเพื1อให้
บรรลปุระสิทธิผลของการใช้งานแผนภมิูควบคมุ คือ การลดความผนัแปรของกระบวนการผลิต 
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ทั &งนี &การตดัสินใจวา่จะดําเนินการถงึระยะใดนั &นขึ &นอยูก่บัการอนุมติัจากฝ่ายบริหาร โดย
รายละเอียดของการดําเนินการในแตล่ะระยะมีดงันี & 

ระยะที1 1 มุง่เน้นที1การลดแผนภมิูควบคมุที1มีข้อบกพร่องอย่างรวดเร็ว 
จากข้อจํากดัของงานวิจยั ฝ่ายบริหารยงัคงต้องการที1จะลดสดัสว่นของแผนภูมิควบคมุที1มี

ข้อบกพร่องลง ดงันั &นหากสามารถเลือกแนวทางเพียงบางสว่นในคูมื่อมาใช้ โดยที1หลกีเลี1ยง
แนวทางที1ฝ่ายบริหารมีความกงัวล และสามารถลดสดัสว่นข้อบกพร่องของแผนภูมิได้อยา่งรวดเร็ว
ภายใน 1 ไตรมาสก็จะทําให้คู่มือที1พฒันาขึ &นได้เริ1มนําไปใช้งาน นอกจากนี &ยงัเป็นการสร้าง
แรงจูงใจให้มีการใช้คูมื่อแนวทางที1ได้พฒันาขึ &นในส่วนอื1นตอ่ไป โดยแนวทางที1ถกูเลือกมา
ดําเนินการในระยะที1 1 ในสว่นของขั &นตอนการดาํเนินการคือ การทบทวนพิกดัควบคมุ และในสว่น
ของการสนบัสนนุคอื การฝึกอบรม ระบบการยกเลิกแผนภูมิควบคมุ และระบบการทบทวนพิกดั
ควบคมุ โดยแผนงานในการดําเนินการในระยะที1 1 แสดงดงัตารางที1 5.1 

 
ตารางที1 5.1 แผนงานระยะที1 1 ในนําคูม่ือแนวทางไปใช้ในทางปฏิบติั 

# การดําเนินการ สัปดาห์ที�

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

การลดข้อบกพร่องแผนภูมิควบคุมเลิกใช้งานแต่ไม่ได้นําออกจากระบบ

1 วิศวกรแผนก IT พฒันาระบบการยกเลิกแผนภูมิควบคุม

2 วิศวกรในหน่วยธุรกิจจดัทํารายชื1อแผนภูมิควบคุมที1ไม่ได้มีการ

ใช้งานแล้ว

3 วิศวกรในหน่วยธุรกิจส่งรายชื1อแผนภูมิควบคุมที1จะยกเลิกให้

หวัหน้าหน่วยธุรกิจและลูกค้าอนุมตัิ

4 วิศวกรในหน่วยธุรกิจส่งรายชื1อแผนภูมิควบคุมที1ได้รบัการ

อนุมตัิให้ยกเลิกให้กบัแผนก IT

5 วิศวกรแผนก IT ทําการยกเลิกแผนภูมิควบคุม

6 ระบบการยกเลิกแผนภูมิควบคุมเริ1มใช้งาน

การลดข้อบกพร่องมีการเปลี�ยนแปลงพิกัดควบคุมโดยไม่ระบุสาเหตุ

7 วิศวกรแผนก IT พฒันาระบบแจ้งเตือนให้มีการทบทวนพิกดั

ควบคุม

8 วิศวกรแผนกการปรบัปรุงอย่างต่อเนื1องพฒันาระบบการขอ

อนุมตัิเพื1อเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคุม

9 วิศวกรในหน่วยธุรกิจรวบรวมข้อมูลและทบทวนพิกดัควบคุม

10 วิศวกรในหน่วยธุรกิจยกเลิกการแก้ไขพิกดัควบคุมโดยอตัโนมตัิ

 และขออนุมตัิการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคุมผ่านระบบ

11 เริ1มใช้ระบบแจ้งเตือนให้มีการทบทวนพิกดัควบคุม  
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แผนงานดงัตารางที1 5.1 นี &มุง่เน้นที1การลดข้อบกพร่องในสว่นของแผนภูมิควบคมุเลิกใช้

งานแตไ่ม่ได้นําออกจากระบบและการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไม่ระบุสาเหต ุ ซึ1งเป็น
ข้อบกพร่องที1มีจํานวนมากที1สดุ 2 อนัดบัแรก และมีสดัสว่นเป็น 61.3% ของข้อบกพร่องทั &งหมด
ตามแผนภูมิพาเรโตดงัรูปที1 1.9 

แผนงานในระยะที1 1 ในสว่นของการลดข้อบกพร่องแผนภูมิควบคมุเลิกใช้งานแตไ่มไ่ด้นํา
ออกจากระบบ จะเป็นการดําเนินการยกเลิกแผนภมิูควบคมุที1ไมไ่ด้ใช้งานซึ1งรับผิดชอบโดยวิศวกร
ในหน่วยธุรกิจ (ตารางที1 5.1 ข้อ 2-5) ซึ1งเป็นการดําเนินการเพื1อลดข้อบกพร่องที1มีอยู่ในปัจจบุนั 
ควบคูไ่ปกบัการพฒันาระบบการยกเลิกแผนภูมิควบคมุโดยวิศวกรแผนก IT (ตารางที1 5.1 ข้อที1 1 
และ 6) ซึ1งเป็นการป้องกนัข้อผิดพลาดที1จะเกิดขึ &นในอนาคต  

ในสว่นการลดข้อบกพร่องการเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคุมโดยไมร่ะบสุาเหต ุ จะเป็นการ
พฒันาระบบการขออนุมตัิเพื1อเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยวิศวกรแผนกการปรับปรุงอย่าง
ตอ่เนื1อง (ตารางที1 5.1 ข้อที1 8) จากนั &นวิศวกรในหนว่ยธุรกิจจะดําเนินการทบทวน เปลี1ยนแปลง
พิกดัควบคมุและยกเลิกการคาํนวณและเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุอย่างตอ่เนื1องโดยอตัโนมตัิ 
(ตารางที1 5.1 ข้อที1 9 และ 10) เพื1อแก้ไขข้อบกพร่องที1มีอยู่ในปัจจุบนั นอกจากนี &ยงัมีการพฒันา
ระบบแจ้งเตือนให้มีการทบทวนพิกดัควบคมุโดยวิศวกรแผนก IT ควบคูก่บัไปเพื1อป้องกนั
ข้อผิดพลาดที1จะเกิดขึ &นในอนาคต 

การดําเนินการในระยะที1 1 นี &มีโอกาสสงูที1จะได้รับการยอมรับจากผู้บริหารและผู้ ที1
เกี1ยวข้องให้นําไปปฏิบตัิ เนื1องจาก 

1) สามารถลดและป้องกนัสดัส่วนของแผนภูมิควบคมุที1มข้ีอบกพร่องลงได้อยา่งมี
นยัสําคญั ภายในระยะเวลา 1 ไตรมาส โดยคาดวา่จะสามารถลดข้อบกพร่องในสว่นของการ
เปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุโดยไมร่ะบสุาเหต ุ และแผนภมิูควบคมุเลิกใช้งานแตไ่ม่ได้นําออกจาก
ระบบได้เกือบทั &งหมด เนื1องจากเป็นข้อผิดพลาดที1ไมไ่ด้มีความซบัซ้อนและสามารถใช้ระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศในการป้องกนัความผิดพลาดได้ 

2) ไมมี่การซื &ออปุกรณ์ IT เพิ1มเตมิ เพราะระบบที1ต้องพฒันาขึ &นเป็นการพฒันาทางด้าน
ซอฟท์แวร์จากพื &นฐานของระบบเดิมที1มีอยู่และข้อมลูที1ต้องเก็บในระบบเพิ1มเติมมเีพียง ระยะเวลา
ที1ต้องดาํเนินการทบทวนพิกดัควบคมุ ระยะเวลาที1แผนภูมิควบคมุไม่มกีารใช้งาน เอกสารการขอ
อนมุตัิเปลี1ยนแปลงพิกดัควบคมุ และเอกสารการขออนมุตัิการยกเลิกแผนภมิูควบคมุ ทั &งนี &อปุกรณ์ 
IT ที1มีอยู่ในปัจจบุนัสามารถรองรับการเก็บข้อมลูเหลา่นี &ได้ 

3) การปฏิบตัิตามแนวทางในระยะที1 1 นี & สามารถทําได้โดยนํามาปฏิบตัิได้โดยใช้
ทรัพยากรและบคุลากรที1มีอยู่ในปัจจบุนัเพียงเลก็น้อย เนื1องจาก 
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- ข้อมลูที1จําเป็นต้องใช้สว่นใหญ่มีพร้อมอยู่แล้ว เช่น รายชื1อเบื &องต้นของแผนภูมิ
ควบคมุที1เลกิใช้งานจากการตรวจสอบข้อบกพร่องในบทที1 1 ข้อมลูสําหรับการ
ทบทวนพิกดัควบคมุจากข้อมลูย้อนหลงัที1ใช้พลอ็ตแผนภูมิควบคมุในระบบ 

- โรงงานกรณีศกึษามีระบบที1รองรับการพัฒนาการอนุมตัิเอกสารแบบออนไลน์อยู่
แล้ว ทําให้การสร้างระบบการขออนุมตัิการทบทวนพิกดัควบคมุ และระบบการขอ
อนมุตัิการยกเลิกแผนภูมิควบคมุ สามารถทําได้โดยสะดวก 

- สําหรับระบบการแจ้งเตือนให้มีการทบทวนพิกดัควบคมุ หรือยกเลิกแผนภูมิควบคมุ
สามารถทําได้โดยง่ายเพราะการแจ้งเตือนผ่านจดหมายอิเลก็ทรอนิกส์มีใช้อยู่ใน
ระบบตา่งๆ ทั1วไปอยู่แล้ว 

4) ยงัคงสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าในการมีแผนภมิูได้เช่นเดิม เพราะ
ไม่ได้มีการเปลี1ยนแปลงในส่วนของขั &นตอนการดาํเนินการสร้างแผนภูมิควบคมุ 

5) ไมต้่องมีจดัการฝึกอบรมใหม ่ เพราะหลกัสตูรการฝึกอบรมที1วิศวกรได้รับในปัจจบุนั
มุ่งเน้นที1ทฤษฎีและการคํานวณพิกดัควบคมุซึ1งเพียงพอที1จะสามารถดําเนินการแก้ไขปัญหาใน
ระยะที1 1 นี &ได้ แตจ่ะต้องมีการประชมุเพื1อทําความเข้าใจถึงแนวทางในการแก้ไขปัญหา และมี
ผู้ เชี1ยวชาญจากแผนกการฝึกอบรมและการปรับปรุงอย่างตอ่เนื1องคอยให้คําปรึกษา 

ระยะที1 2 มุง่เน้นที1การสร้างแผนภูมคิวบคมุที1ถกูต้อง 
จากข้อบกพร่องของแผนภูมิควบคมุในตารางที1 1.1 และแผนภูมพิาเรโตในรูปที1 1.9 เมื1อ

พิจารณาข้อบกพร่องลําดบัที1 4-8 คือ จุดบนแผนภมิูควบคมุอยู่ด้านบนหรือลา่งของเส้นกึ1งกลาง
ด้านใดด้านหนึ1งเกือบทั &งหมด กําหนดเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุไมค่รบถ้วน จดุบนแผนภูมิ
ควบคมุคา่เฉลี1ยอยู่ในช่วง 1 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานเกือบทั &งหมด จุดบนแผนภมิูควบคมุ 
R, S หรือ MR อยู่ใกล้กบัพิกดัควบคมุลา่งเกือบทั &งหมด แล้วจะพบว่าข้อบกพร่องเหลา่นี &เป็น
ข้อบกพร่องที1เกี1ยวข้องกบัการสร้างแผนภมูิควบคมุ โดยคิดเป็น 18% ของข้อผิดพลาดทั &งหมด ซึ1ง
แสดงให้เหน็ว่าความบกพร่องของแผนภูมใินโรงงานกรณีศกึษาเกิดขึ &นตั &งแตเ่ริ1มสร้างแผนภูมิ
ควบคมุ ดงันั &นแม้ว่าข้อบกพร่องในสว่นของจดุบนแผนภูมคิวบคมุออกนอกพิกดัควบคมุแตไ่มมี่การ
ค้นหาสาเหตหุรือแก้ไข จะมีสดัสว่นมากเป็นลําดบัที1 3 คอื 20.8% แต่หากการออกแบบแผนภมิู
ควบคมุยงัมีข้อบกพร่องก็อาจจะทําให้มีการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดมากกว่าปกติโดยไมส่ามารถหา
สาเหตไุด้ ดงันั &นการดําเนินการในระยะที1 2 จึงจําเป็นต้องมุ่งเน้นที1การสร้างแผนภูมิควบคมุที1
ถกูต้อง โดยแนวทางที1ถูกเลอืกเพิ1มเติมเพื1อดาํเนินการในระยะที1 2 ในสว่นของขั &นตอนการ
ดําเนินการคือ การวิเคราะห์ระบบการวดั การพิจารณากําหนดกลุ่มยอ่ยอย่างมีเหตผุล การเลือก
ชนิดแผนภูมิควบคมุ การออกแบบแผนภูมคิวบคมุ กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1
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กระบวนการออกนอกการควบคมุ และในสว่นของการสนบัสนนุคอื การฝึกอบรม ระบบการขอ
อนมุตัิใช้งานแผนภูมิควบคมุ โดยแผนงานในการดําเนินการในระยะที1 2 แสดงดงัตารางที1 5.2 
 

ตารางที1 5.2 แผนงานระยะที1 2 ในนําคูม่ือแนวทางไปใช้ในทางปฏิบติั 
# การดําเนินการ เดือนที�

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 วิศวกรแผนก IT แยกระบบการคํานวณและพล็อตแผนภูมิ

ควบคุมจากระบบเดิมและเพิ1มชนิดแผนภูมิตามคู่มือแนวทาง

2 วิศวกรแผนกการปรบัปรุงอย่างต่อเนื1องพฒันาระบบการขอ

อนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคุม

3 วิศวกรแผนกการฝึกอบรมออกแบบหลักสูตรการฝึกอบรม

3 วิศวกรแผนกการฝึกอบรมจดัการฝึกอบรม

4 วิศวกรในหน่วยธุรกิจย้ายแผนภูมิควบคุมจากระบบเดิมไปสู่

ระบบใหม่ โดยผ่านระบบการขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคุม  
 
การดําเนินการตามแผนงานในระยะที1 2 นี &มุง่เน้นที1การให้ความรู้ความเข้าใจที1ถกูต้องกบั

วิศวกรในการสร้างแผนภูมคิวบคมุผ่านการฝึกอบรม โดยหลกัสตูรการฝึกอบรมจะต้องครอบคลมุ
ในสว่นของ สถิตพืิ &นฐานที1เกี1ยวข้องกบัแผนภูมิควบคมุ  การวิเคราะห์ระบบการวดั ทฤษฎี
แผนภูมิควบคมุชนิดตา่งๆ การกําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล การเลือกแผนภูมิควบคมุ การ
คํานวณพิกดัควบคมุ การตีความแผนภูมิควบคมุชนิดต่างๆ การกําหนดสภาวะที1กระบวนการออก
นอกการควบคมุ และการทบทวนพิกดัควบคมุ เพื1อให้วิศวกรสามารถสร้างแผนภูมิควบคมุที1
เหมาะสมได้ และใช้ระบบการขออนุมตัิใช้งานแผนภูมิควบคมุเพื1อให้แผนภูมิควบคมุที1ถกูสร้างขึ &น
โดยวิศวกรได้รับการตรวจสอบโดยผู้ เชี1ยวชาญก่อนนําไปใช้งาน 

ในด้านระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบการคาํนวณและพลอ็ตแผนภูมิควบคมุที1มีอยู่นั &น
สามารถสร้างแผนภูมิควบคุมได้โดยที1ไม่ต้องมกีารตรวจสอบ และแผนภูมทีิ1มีให้เลือกใช้มีเพียง 3 
แผนภูมิเทา่นั &น ดงันั &นเพื1อหลกีเลี1ยงความสบัสนและผลกระทบจากการเปลี1ยนแปลงระบบเดิม จึง
จําเป็นต้องแยกระบบการคํานวณพลอ็ตแผนภูมิควบคมุใหม่ออกจากระบบเดิม โดยใช้พื &นฐานจาก
ระบบเก่าและเพิ1มเติมแผนภูมิชนิดอื1นๆ ตามคูม่ือเพื1อให้มีชนิดแผนภูมิควบคมุครอบคลมุลกัษณะ
ของกระบวนการ แล้วจงึทําการย้าย (Migrate) แผนภูมิควบคมุที1จําเป็นต้องใช้แผนภูมคิวบคมุไปสู่
ระบบใหม ่ โดยทําการทบทวนและแก้ไขแผนภูมิควบคมุที1พบข้อบกพร่องจากการออกแบบ สว่น
ระบบเดิมนั &นจะถกูป้องกนัไมใ่ห้มีการสร้างแผนภมิูควบคมุเพิ1มเติม 
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การดําเนินการในระยะที1 2 นี &จะช่วยให้แผนภูมิควบคมุที1มข้ีอบกพร่องจากการออกแบบซึ1ง
มีสดัส่วนเป็น 18% ของข้อบกพร่องทั &งหมดลดลงได้เนื1องจาก วิศวกรมีความรู้ความเข้าใจในการ
ออกแบบแผนภมิูควบคมุมากขึ &น มีชนิดของแผนภูมิที1สามารถเลือกให้เหมาะสมกบัลกัษณะของ
กระบวนการได้ แผนภมิูที1ถกูสร้างขึ &นได้รับการตรวจสอบจากผู้ เชี1ยวชาญก่อนนําไปใช้งาน แต่ก็
จําเป็นต้องใช้ทรัพยากรและบุคลากรในการฝึกอบรม พัฒนาระบบการคาํนวณและพลอ็ตแผนภูมิ
ควบคมุเพื1อแยกออกจากระบบเดิม และทบทวนและแก้ไขแผนภูมิควบคมุที1พบข้อบกพร่องจากการ
ออกแบบ 

ระยะที1 3 มุง่เน้นประสิทธิผลจากการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
 การดําเนินการในระยะที1 3 นี & จะเป็นการนําแนวทางในคูมื่อทั &งหมดมาดําเนินการ เพื1อ
มุ่งเน้นที1ประสิทธิผลจากการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุคือ การลดความผนัแปรใน
กระบวนการผลิตโดยการค้นหาสาเหตพุิเศษที1เกิดขึ &นและดําเนินการแก้ไขหรือป้องกนัไมใ่ห้เกิดขึ &น
ซํ &า ซึ1งการดําเนินการในลกัษณะนี &จะช่วยให้ข้อบกพร่องในส่วนของกระบวนการออกนอกการ
ควบคมุแตไ่มไ่ด้รับการแก้ไข ซึ1งมสีดัสว่น 20.8% จากข้อบกพร่องทั &งหมดลดลงได้ แต่ก็ต้องมีการ
ฝึกอบรมบคุลากรในหลายระดบั พฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ตลอดจนขั &นตอนในการ
ดําเนินการที1เพิ1มเติม ซึ1งจําเป็นต้องใช้ทรัพยากร บคุลากร ตลอดจนงบประมาณในการดําเนินการ
จํานวนมากเช่นกนั  
 

5.3.2 การปรับปรุงเพื1อให้สามารถนําคูมื่อแนวทางไปใช้กบัโรงงานอตุสาหกรรมอื1น 
งานวิจยันี &ได้พฒันาคูมื่อแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมี

ประสิทธิผลในโรงงานประกอบชิ &นสว่นอิเลก็ทรอนิกส์ ดงันั &นการนําคู่มือแนวทางนี &ไปใช้กบัโรงงาน
อตุสาหกรรมอื1น อาจจะยังมีสว่นที1ยงัไม่ครอบคลมุหรือต้องมีการปรับปรุงเพื1อให้เหมาะกบัโรงงาน
อตุสาหกรรมนั &นๆ 

5.3.3 การปรับปรุงเพื1อสํารวจการใช้งานแผนภูมิควบคมุในโรงงานอตุสาหกรรมตา่งๆ 
ของประเทศไทย 

หวัข้อและเกณฑ์ในการตรวจประเมินของงานวิจยันี & สามารถไปพฒันาและปรับปรุงเพื1อให้
สามารถดําเนินการสํารวจ (Survey) การใช้งานแผนภูมิควบคมุในโรงงานอตุสาหกรรมตา่งๆ ของ
ประเทศไทยได้ ซึ1งผลที1ได้จากการสํารวจจะสะท้อนให้เหน็ประสิทธิผลในการดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุของโรงงานต่างๆ และข้อมลูที1ได้จากการสํารวจยงัสามารถนํามาเปรียบเทียบ
สมรรถนะ (Benchmarking) เพื1อให้เกิดการพัฒนาการใช้งานแผนภมิูควบคมุในโรงงาน
อตุสาหกรรมตา่งๆ ให้มีประสิทธิผลยิ1งขึ &นได้ 
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5.3.4 การศกึษาต้นทนุในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุของโรงงานอตุสาหกรรม 
ควรมีการศกึษาต้นทนุในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ เพื1อให้ผู้บริหารและผู้ ที1

เกี1ยวข้องในการใช้งานแผนภูมคิวบคมุในโรงงานเล็งเหน็ถึงความสําคญัของปัญหาและความสญู
เปลา่ที1เกิดจากความบกพร่องในการดาํเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ ตลอดจนความจําเป็นใน
การเปลี1ยนแปลงการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุเพื1อให้บรรลปุระสทิธิผล คือ การลดความ
ผนัแปรของกระบวนการผลิต ซึ1งจะนําไปสูก่ารลดต้นทนุในการผลติได้ 
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ภาคผนวก ก 
เอกสารขั Uนตอนการปฏบัิตงิานการควบคุมกระบวนการเชงิสถติ ิ
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ภาคผนวก ข 
คู่มือแนวทางสําหรับการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 
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 คูมื่อแนวทางสําหรับการนําแผนภมิูควบคมุไปใช้งานอยา่งมีประสิทธิผลนี &แบ่งออกเป็น 3 
สว่น โดยในสว่นที1 1 เป็นขั &นตอนในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสทิธิผล ซึ1งมุง่เน้น
ไปที1ขั &นตอนและวิธีการในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ สว่นที1 2 เป็นการสนบัสนนุการนํา
แผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมีประสทิธิผล และสว่นที1 3 เป็นการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ 
 
1 ขั Uนตอนในการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 

แนวทางในการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสทิธิผลมทีั &งหมด 10 ขั &นตอนดงัรูป
ที1 1 

1) จัดลําดบัความสําคญัของกระบวนการและ
เลือกพารามเิตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุ

2) วิเคราะห์ระบบการวัด

3) พิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตผุล

4) บง่ชี &ข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์
เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ

5) เลือกชนิดแผนภูมิควบคมุ

7) กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1
กระบวนการออกนอกการควบคมุ

8) กําหนดแนวปฏิบตัเิมื1อจุดพล็อตออกนอก
พิกัดควบคมุ

9) ศกึษาความสามารถของกระบวนการ

10) ทบทวนพิกัดควบคมุ

6) ออกแบบแผนภูมิควบคมุ

 
รูปที1 1.1 แนวทางในการนําแผนภูมคิวบคมุไปใช้งานอย่างมปีระสทิธิผล 

 
รายละเอียดการดําเนินการในแตล่ะขั &นตอนมีดงันี & 

 
1.1 การจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ

ควบคุม 
พารามิเตอร์ในการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติสามารถแบ่งได้เป็น 3 ประเภทคอื 
1) พารามิเตอร์ของผลติภณัฑ์ในขั &นสดุท้าย (Final Product Parameter หรือ FPP) คือ 

ลกัษณะเชิงคณุภาพตามพิกดัข้อกําหนดหรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ที1ผลิตเสร็จสิ &นแล้วที1
ตอบสนองตอ่ความต้องการของลูกค้า 
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 2) พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต (In-process Product Parameter หรือ 
IPP) คือ ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์หรือชิ &นสว่นของผลิตภณัฑ์ที1อยู่ระหวา่งการผลติหรือ
การแปรรูป 
 3) พารามิเตอร์ของกระบวนการ (Process Parameter หรือ PP) คือ ตวัแปรหรือปัจจยั
ป้อนเข้าของกระบวนการผลิตที1มีผลต่อลกัษณะเชิงคณุภาพของผลติภณัฑ์ 

 
ขั &นตอนในการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์สําหรับการ

ประยกุต์ใช้แผนภูมิควบคมุมี 4 ขั &นตอนดงัรูปที1 2 
 

ขัUนตอนที� 1 จัดลาํดบัความสาํคัญของพารามิเตอร์
ของผลิตภัณฑ์ในขั&นสุดท้าย

ขัUนตอนที� 2 จัดลาํดบัของกระบวนการในการศกึษา
ความสัมพันธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แต่ละประเภท

ขัUนตอนที� 3 ศึกษากระบวนการเพื1อหาความสัมพันธ์
ระหวา่งพารามิเตอร์แต่ละประเภท

ขัUนตอนที� 4 เลอืกพารามิเตอร์ในการใช้งาน
แผนภูมิควบคุม

 
รูปที1 2 ขั &นตอนในการจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการและ 

เลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคมุ 
 
รายละเอียดของวิธีการตามขั &นตอนที1 1-4 มีดงันี & 
 
ขั Uนตอนที� 1 จัดลําดับความสําคัญของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขั Uนสุดท้าย 
การกําหนดระดบัความสําคญัของ FPP ให้พิจารณาจาก 2 ปัจจยั คือ ความวิกฤตเิชิง

เทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤตเิชิงสถิต ิ(Statistical criticality) คา่ความวิกฤตเิชิง
เทคนิคออกเป็น 5 ระดบั คือ 1 = ตํ1า 2 = คอ่นข้างตํ1า 3 = ปานกลาง 4 = คอ่นข้างสงู 5 = สงู การ
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กําหนดคา่ความวิกฤตเิชิงเทคนิคให้พิจารณาจาก ระดบัของผลกระทบของ FPP ที1มผีลตอ่การ
ทํางาน (Function) ความนา่เชื1อถือ (Reliability) หรือสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ที1ตอบสนองกบั
ความต้องการของลกูค้า โดยใช้ความรู้เชิงวิศวกรรมและเสยีงจากลกูค้า และให้ดําเนินการเป็นทีม
ซึ1งประกอบด้วยวิศวกรและผู้ เชี1ยวชาญจากฝ่ายตา่งๆ ที1เกี1ยวข้อง เช่น ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายวิศวกรรม 
ฝ่ายคณุภาพ ฝ่ายผลติ และลกูค้า 

การพิจารณาคา่ความวิกฤตเิชิงสถิติของพารามิเตอร์ใดๆ ให้พิจารณาจากระดบัของดชันี
วดัความสามารถของกระบวนการคอืคา่ Z-Score หรือสดัสว่นของเสียที1เกิดขึ &นจากพารามิเตอร์
นั &นๆ ในหน่วย DPPM (Defect part per million) ตามตารางที1 1  

 
ตารางที1 1 ระดบัความวิกฤติเชิงสถิตติามดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ 

หรือสดัสว่นของเสีย 

 
 

ในกรณีที1การแบ่งระดบัความวิกฤตเิชิงสถิติตามตารางที1 1 ไม่สามารถแสดงให้เห็นถงึ
นยัสําคญัของความแตกตา่งได้ ทีมงานสามารถที1จะปรับเปลี1ยนการแบ่งระดบัความวิกฤติเชิงสถิติ
ใหมเ่พื1อให้สามารถแสดงให้เหน็ถึงความแตกตา่งอย่างมีนยัสําคญัได้ ทั &งนี &ระดบัความวิกฤติเชิง
สถิตใิหมนี่ &พึงได้รับความเห็นชอบจากทีมงานและลกูค้าก่อนนํามาใช้งาน  

ระดบัความสาํคญัของ FPP คือผลรวมของระดบัความวิกฤติเชิงสถิตแิละระดบัความ
วิกฤติเชิงเทคนิค 
 
 ขั Uนตอนที� 2 จัดลําดับความสําคัญของกระบวนการ 
 แผนผงัเมทริกซ์ดงัรูปที1 3 เป็นเครื1องมือที1นํามาใช้ในการจดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการ โดยการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งกระบวนการกบั FPP และระดบัความสําคญั
ของ FPP 

ขั &นตอนในการจดัทําแผนผงัเมทริกซ์มีดงันี & 
1) นํา FPP และคา่ระดบัความสําคญัของพารามิเตอร์ที1ได้จากการดําเนินการตาม

หวัขั &นตอนที1 1 ใสล่งในสว่นที1 1 และ 2 ของแผนผงัเมทริกซ์ (รูปที1 3 สว่นที1 1 และ 2) ตามลาํดบั 
2) ระบกุระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ลงในสว่นที1 3 ของแผนผงัเมทริกซ์ (รูปที1 3 

สว่นที1 3) 
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3) กําหนดคา่ความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการกบั FPP ลงในสว่นที1 4 ของแผนผงั
เมทริกซ์ (รูปที1 3 สว่นที1 4) โดย 
 
คา่ 0 = กระบวนการไม่มีความสมัพนัธ์กบั FPP 

1 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเลก็น้อย 
4 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบั 

ปานกลาง 
9 = กระบวนการมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 

 
4) คํานวณและบนัทกึคะแนนรวมของกระบวนการลงในสว่นที1 5 ของแผนผงัเมทริกซ์ 

(รูปที1 3 สว่นที1 5) โดยคะแนนรวมของกระบวนการสามารถได้ดงันี & 
 
ถ้ากําหนดให้ Zi =  คะแนนรวมของกระบวนการ i 
 yj =  คา่ระดบัความสาํคญัของ FPP j 

xij =  คา่ความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการ i กบั คา่ระดบัความสําคญัของ FPP j 
 

แล้ว    ∑
=

=
m

j
ijji xyZ

1

   สําหรับ i = 1,2,…,n 

  
เช่น จากรูปที1 3 คะแนนรวมของกระบวนการที1 2 = (5x4) + (8x9) + (9x4) = 128 
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คา่ระดบัความสาํคญัของพารามเิตอร์
ของผลติภณัฑใ์นข ั<นสดุทา้ย

3 5 8 3 9 2 4 5 3 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

 พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ A

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ B

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ C

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์D

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ E

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ F

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ G

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ H

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ I

พ
าร

าม
เิต

อร
 ์ J

รวม
กระบวนการ

1 กระบวนการที	 1 1 3
2 กระบวนการที	 2 4 9 4 128
3 กระบวนการที	 3 4 4 9 4 1 9 1 9 211
4 กระบวนการที	 4 9 5 67
5 กระบวนการที	 5 4 9 1 9 1 130
6 กระบวนการที	 6 1 9 44
7 กระบวนการที	 7 1 1 6
8 กระบวนการที	 8 0
9 กระบวนการที	 9 9 9 1 68

10 กระบวนการที	 10 4 12

แผนผังเมทริกซ์

  
0 = ไมม่ีความสมัพนัธ,์   1 = มีความสัมพันธ์เลก็น้อย,  4 = มีความสมัพันธ์ปานกลาง,   9 = มีความสัมพันธม์าก  

รูปที1 3 แผนผงัเมทริกซ์สาํหรับการพิจารณาความสมัพนัธ์ของกระบวนการ 
กบัพารามเิตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขั &นสดุท้าย 

 ผลลพัธ์ที1ได้จากการจดัทําแผนผงัเมทริกซ์จะถกูนํามาใช้จดัลําดบัความสําคญัของ
กระบวนการที1จะศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง FPP กบั IPP และ PP โดยมีวิธีในการพิจารณา 2 วิธี
คือ 

1) พิจารณาโดยการมุง่เน้นทีละพารามิเตอร์ โดยพิจารณาจาก FPP ที1มีคา่ระดบั
ความสําคญัสงูที1สดุ แล้วจดัลาํดบัการศกึษากระบวนการตามระดบัความสมัพนัธ์ของกระบวนการ
กบั FPP นั &น คือ ศกึษากระบวนการที1มีความสมัพนัธ์มากก่อนแล้วจึงศกึษากระบวนการที1มี
ความสมัพนัธ์ปานกลางหรือมคีวามสมัพนัธ์เลก็น้อยไปตามลําดบั ข้อดีของวิธีการนี &คือ สามารถ
มั1นใจได้ว่าการศกึษากระบวนการเพื1อควบคมุ IPP หรือ PP จะเป็นไปตามลําดบัความสําคญัของ 
FPP อย่างไรก็ตามวิธีการนี &มีข้อด้อยคือ ในกรณีที1มี FPP จํานวนมาก โอกาสที1 FPP หลายตวัจะมี
คา่ระดบัความสาํคญัเทา่กนัก็จะเพิ1มขึ &น หาก FPP หลายตวัมีค่าระดบัความสําคญัเท่ากนัแล้ว การ
จดัลาํดบัการศกึษากระบวนการก็จะไมมี่ความชดัเจนวา่ควรจะเลอืกศกึษากระบวนการใดก่อน 
นอกจากนี &การศกึษาแบบมุ่งเน้นทีละพารามเิตอร์ จะช้ากวา่การศกึษาแบบมุ่งเน้นที1กระบวนการ 
เพราะการศกึษาแบบมุ่งเน้นที1กระบวนการนั &นเป็นการพิจารณา FPP หลายตวัที1มีความสมัพนัธ์กบั 
IPP หรือ PP ของกระบวนการไปพร้อมกนั 

5
4

3

2

1
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2) พิจารณาโดยการมุง่เน้นที1กระบวนการ โดยใช้คะแนนรวมของกระบวนการเป็น
สารสนเทศสําหรับจดัลําดบัความสาํคญัของกระบวนการที1จะศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง FPP กบั 
IPP และ PP โดยกระบวนการที1มีคะแนนรวมสงูควรได้รับการศกึษากอ่น ข้อดีของวิธีการนี &คือ 
การศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP และ PP จะมีความรวดเร็วเพราะเป็นการศกึษา
ความสมัพนัธ์ระหว่าง FPP หลายๆ ตวัที1มีต่อ IPP หรือ PP ของกระบวนการหนึ1งๆ ไปพร้อมๆ กนั 
แตวิ่ธีการนี &ก็มีข้อด้อยคือ FPP ที1มคีวามสําคญัสงูมีโอกาสที1จะได้รับการศกึษาความสมัพนัธ์กบั 
IPP และ PP ที1เกี1ยวข้อง ช้ากว่า FPP ที1มีความสําคญัน้อยกวา่ คือหาก FPP มีคา่ระดบั
ความสําคญัสงูแต่กระบวนการที1มีความสมัพนัธ์กบั FPP นี &มีความสมัพนัธ์กบั FPP อื1นๆ น้อย ก็
อาจจะทําให้กระบวนการนี &ได้รับการศกึษาช้ากว่า กระบวนการอื1นที1ไมไ่ด้มีความสมัพนัธ์กบั FPP 
นี & แต่มีความสมัพนัธ์กบั FPP อื1นๆ จํานวนมาก 

การเลือกวิธีในการพิจารณาจดัลําดบัความสําคญัของกระบวนการนั &นขึ &นอยู่กบัความ
เหมาะสมในการใช้งาน เช่น ในกรณีที1มี FPP จํานวนน้อยและมกีระบวนการที1มีความสมัพนัธ์กบั 
FPP จํานวนไม่มาก ก็ควรใช้การพิจารณาแบบมุ่งเน้นทีละพารามิเตอร์เพราะการศกึษา
กระบวนการจะเป็นไปตามลาํดบัความสาํคญัของ FPP แตห่าก FPP มีจํานวนมากก็ควรใช้การ
พิจารณาโดยมุ่งเน้นที1กระบวนการเพราะจะเป็นการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP หลายตวั
กบั IPP หรือ PP ไปพร้อมกนั 

 
ขั Uนตอนที� 3 ศึกษากระบวนการเพื�อหาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละ

ประเภท 
เมื1อทราบลาํดบัความสาํคญัของกระบวนการที1จะศกึษาแล้ว ผู้ควบคมุการผลิตจําเป็นต้อง

ศกึษากระบวนการเพื1อบ่งชี &และหาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP และ PP การบ่งชี &และหา
ความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์เหล่านี &สามารถทําได้โดยอาศยัการศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่าง
สาเหตแุละผลลพัธ์ (Cause and effect) เช่น กําหนดให้ IPP เป็นสาเหตหุรือตวัแปรอิสระ 
(Independent variables) และ FPP เป็นผลลพัธ์หรือตวัแปรตาม (Dependent variables) หรือ
ในอีกกรณีคือ PP เป็นสาเหตหุรือตวัแปรอิสระและ IPP หรือ FPP เป็นผลลพัธ์หรือตวัแปรตาม 
การศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตแุละผลลพัธ์หรือความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปรอิสระและตวั
แปรตาม สามารถกระทําได้หลายวิธี เช่น การบ่งชี &ความสมัพนัธ์โดยใช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรม
หรือทฤษฎีทางวิทยาศาสตร์ การวิเคราห์ความล้มเหลว (Failure analysis) การวิเคราะห์สาเหตุ
และผลลพัธ์โดยใช้แผนภูมิสาเหตแุละผลลพัธ์ (Cause and Effect diagram) การวิเคราะห์อาการ
ขดัข้องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) การออกแบบการทดลอง 
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(Design of Experiment) การวิเคราะห์ข้อมลูที1มีอยู่แล้วด้วยการวิเคราะห์ความถดถอยพหคุณู 
(Multiple Regression) ฯลฯ ทั &งนี &การจะใช้วิธีการใดในการวิเคราะห์สาเหตแุละผลลพัธ์นั &นไมมี่
กฎเกณฑ์ที1ตายตวัวา่จะต้องใช้วิธีใดวิธีหนึ1งเสมอ 
 
 ขั Uนตอนที� 4 เลือกพารามิเตอร์ในการใช้งานแผนภูมิควบคุม 

จากการดาํเนินการในขั &นตอนที1 1, 2 และ 3 ทําให้ได้ลําดบัความสําคญัของ FPP ลําดบั
ของกระบวนการในการศกึษาความสมัพนัธ์ระหว่างพารามเิตอร์แตล่ะประเภท ตลอดจน IPP และ 
PP ที1มีความสมัพันธ์กบั FPP ตามลําดบั โดยผลลพัธ์จากขั &นตอนที1 1-3 นี &จะมีความเชื1อมโยงกนั
เพื1อให้การใช้แผนภมิูควบคุมมีความสอดคล้องกนั การดําเนินการในขั &นตอนที1 4 นี &คอื การนํา
ผลลพัธ์จากขั &นตอนที1 1-3 มาพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ที1จะนําไปควบคมุด้วยแผนภูมคิวบคมุ 
โดยมีแนวทางในการเลือกคือ  

ในตอนเริ1มต้นของการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุหากยงัไมส่ามารถระบุ
ความสมัพนัธ์ในเชิงสาเหตแุละผลลพัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP หรือ PP ได้ ก็จําเป็นต้องใช้แผนภมิู
ควบคมุกบั FPP แตถ้่าสามารถระบคุวามสมัพนัธ์ในเชิงสาเหตแุละผลลพัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP 
หรือ PP ได้ ก็สามารถใช้แผนภูมิควบคมุกบั IPP หรือ PP ควบคูไ่ปกบัแผนภมิูควบคมุ FPP และ
หากการควบคมุ FPP สามารถทดแทนได้ด้วยการควบคุม IPP หรือ PP ก็สามารถที1จะยกเลกิ
แผนภูมิควบคมุ FPP ได้ หรือหากการควบคมุ IPP สามารถทดแทนได้ด้วยการควบคมุ PP ก็
สามารถที1จะยกเลิกแผนภมิูควบคมุ IPP ได้ 

แนวทางในการเลอืกพารามิเตอร์สําหรับการใช้แผนภูมิควบคมุสามารถสรุปได้ดงัรูปที1 4 
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บ่งชี�  IPP

ควบคุม IPP

ควบคุม FPP
ไมไ่ด้ ไม่ได้

ควบคุม IPP และ PP

ควบคุม PP

ได้

ไมไ่ด้

ควบคุม FPP และ IPP

บง่ชี�  PP

ไมไ่ด้

ควบคุม FPP และ PP
ไม่ได้

ได้

ได้

ไม่ได้

ได้

ได้

ใช ้PP ควบคุม
แทน IPP

ได้

ควบคุม PP
ได้

ไม่ได้

ไมไ่ด้

ได้

บ่งชี�  FPP

ควบคุม FPP และ PP

ควบคุม FPP, IPP และ PP

บ่งชี�  PP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้IPP ควบคุม
แทน FPP

ใช ้PP ควบคุม
แทน FPP

 
รูปที1 4 แนวทางในการเลอืกพารามิเตอร์ที1จะนําไปควบคมุด้วยแผนภมูิควบคมุ 

 
ในบางกรณีการทดแทนการควบคมุ FPP จะยงัไมส่ามารถทําได้ด้วยการควบคมุ IPP หรือ 

PP ในกระบวนการใดกระบวนการหนึ1ง แตจํ่าเป็นต้องควบคมุ IPP และ PP ที1เกี1ยวข้องในหลาย
กระบวนการจึงจะสามารถทดแทนการควบคมุ FPP ได้ 
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ข้อสังเกตจากการดาํเนินการในขั Uนตอนที� 1-4 
ในกรณีที1ความรู้ความเข้าใจในผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการยงัมีน้อย เช่น กรณีผลิตภณัฑ์

ใหมห่รือกระบวนการใหม ่ การจดัลําดบัความสําคญัและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิ
ควบคมุอาจจะดาํเนินการเพียงขั &นตอนที1 1 ก็ได้ คือ เลือก FPP ที1จะดาํเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ เมื1อความเข้าใจในผลิตภณัฑ์และกระบวนการมีมากขึ &น ก็ควรที1จะดําเนินการในขั &นตอนที1 
2 ถงึ 4 เพื1อระบุความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP และ PP อนัเป็นการนําแผนภูมิควบคมุไปใช้ใน
กระบวนการต้นนํ &ายิ1งขึ &นและเป็นการควบคมุปัจจยัที1มผีลโดยตรงต่อลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ซึ1งสอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้าและช่วยให้การตอบสนองและแก้ไขปัญหาได้
รวดเร็วยิ1งขึ &น นอกจากนี &ยงัช่วยป้องกนัการสร้างแผนภูมิควบคมุที1ซํ &าซ้อนทําให้การใช้ทรัพยากรใน
การควบคมุกระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ &น 
 
1.2 การวิเคราะห์ระบบการวัด 

ให้ดําเนินการวิเคราะห์ระบบการวดัตามเอกสารขั &นตอนการปฏิบตัิงานการวิเคราะห์ระบบ
การวดั QP-ENG-004 
 
1.3 การพจิารณากาํหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล 

คณุลกัษณะของกลุ่มย่อยที1มีเหตผุลมีดงันี & 
- ตวัอย่างที1ถูกบ่งชี &เพื1อนํามารวมกนัเป็นกลุม่ย่อยควรที1จะสะท้อนสภาวะของกระบวนการ

ในช่วงเวลาที1กลุ่มย่อยถกูใช้เป็นตวัแทนได้อย่างเหมาะสม และทําให้การบ่งชี &หรือการสืบกลบัเพื1อ
หาสาเหตพิุเศษทําได้สะดวก นอกจากนี &การเก็บข้อมลูจากตวัอย่างควรที1จะสามารถทําได้ด้วย
วิธีการที1สมํ1าเสมอและวดัคา่ได้อย่างถกูต้อง 

- การกําหนดขนาด ช่วงเวลาและความถี1ของการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยต้องเพียงพอที1จะ
ตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงของกระบวนการที1ผู้ควบคมุกระบวนการพิจารณาแล้ววา่มีนยัสําคญัได้
อย่างทนัท่วงที แตต้่องไมมี่ขนาดที1ใหญ่เกินไปจนตรวจจบัการเปลี1ยนแปลงที1ไมมี่นยัสําคญั  

- ช่วงเวลาในการเก็บตวัอย่างภายในกลุ่มย่อย ต้องไมห่่างกนัจนเกินไปจนทําให้เกิดสาเหตุ
พิเศษขึ &นภายในกลุ่มย่อย และต้องไมส่ั &นจนเกินไปจนทําให้เกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวั
คลาดเคลื1อน  

- การกําหนดความถี1ของการสุ่มตวัอย่างของกลุ่มยอ่ยต้องเพียงพอที1จะตรวจจบัความ
เปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพิุเศษได้อย่างทนัท่วงที เพื1อป้องกนัไม่ให้ผลติงานที1ด้อย
คณุภาพออกมาเป็นจํานวนมาก  
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- ในกรณีของแผนภมิูควบคมุสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะขนาดตวัอย่างจะต้องไมน้่อยเกินไป
จนเมื1อพบข้อบกพร่อง 1 ชนิดหรือของเสียเพียง 1 ตวั แล้วทําให้แผนภมูิควบคุมบ่งชี &วา่
กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
 

ขั &นตอนในการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมเีหตผุลสําหรับแผนภมิูควบคมุข้อมลูผนัแปรมีดงันี & 
1) บ่งชี &ตวัอย่างที1จะดําเนินการก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย โดยคํานงึถึงการสะท้อนสภาวะ

ของกระบวนการ และความสะดวกในการเก็บข้อมลูและสืบกลบัเพื1อหาสาเหตพุิเศษ ความ
สมํ1าเสมอและความถกูต้องของการวดั 

2) กําหนดขนาด ช่วงเวลา และความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อย 
a) กําหนดขนาดของกลุม่ย่อยตามแนวทางดงัรูปที1 5 

 

ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ

n = 1
(ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ 

EWMA)

เลือก n ในช่วง 2 < n < 10 โดย
พิจารณาคู่กับความถี1ให้สอดคล้อง

กับเกณฑ์ในการตัดสินใจ
(ใช้แผนภูมิ X-R หรือ X-s)  

ผลกระทบจากการเพิ1ม
ขนาดของกลุ่มย่อย

อัตราการผลิตชิ&นงานต1ํามากหรือ
มีโอกาสเกิดสาเหตุพิเศษสูงภายในกลุ่มย่อยที1 n >1

หรือความผันแปรภายในกลุ่มย่อยมีต1ํามาก

n = 1 ; (ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ EWMA)
หรือ 
n คํานวณจากขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ ; (ใช้แผนภูมิ X-s)

ใช่

สูง

∆ < 1.5σ ∆ > 1.5σ

ต1ํา

ไม่ใช่

ขนาดความเปลี1ยนแปลงที1
ต้องการตรวจจับ

n = 1
(ใช้แผนภูมิ CUSUM หรือ 

EWMA)

n = 1
(ใช้แผนภูมิ X-MR)

∆ < 2σ ∆ > 2σ

 
รูปที1 5 แนวทางในการกําหนดขนาดของกลุม่ย่อยสําหรับแผนภมิูควบคมุข้อมลูผนัแปร 

 
จากรูปที1 5 ในกรณีที1ต้องคาํนวณหาขนาดของกลุ่มย่อยจากการกําหนดขนาดความ

เปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบั ขนาดของกลุ่มย่อยสามารถคํานวณได้จากสมการ 
 

2

22
2/ )(

δ

σβα zz
n

+
≈       

 
เมื1อ n    คือ จํานวนขนาดของกลุม่ย่อย 
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2/αz  คือ ตําแหน่งที1 100 2/α เปอร์เซน็ต์ไทล์ด้านบนของการกระจายตวัแบบ
ปกติมาตรฐาน 

βz  คือ ตําแหน่งที1 100 β  เปอร์เซน็ต์ไทล์ด้านบนของการกระจายตวัแบบ
ปกติมาตรฐาน 

  σ  คือ คา่ส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ 
  δ  คือ ขนาดความเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการที1ต้องการตรวจจบั 
  α  คือ ความน่าจะเป็นของความผิดพลาดชนิดที1 1 (Type I error) 

  β  คือ ความน่าจะเป็นของความผิดพลาดชนิดที1 2 (Type II error) 
 

b) กําหนดช่วงเวลาการเก็บตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย โดยช่วงเวลาที1กําหนดต้องไม่
ห่างกนัจนเกินไปจนทําให้เกิดสาเหตพุิเศษขึ &นภายในกลุม่ย่อย และต้องไมส่ั &นจนเกินไปจนทําให้
เกิดปัญหาสหสมัพนัธ์ของตวัคลาดเคลื1อน 

c) กําหนดความถี1ของการสุม่ตวัอย่างของกลุม่ย่อยให้เพียงพอที1จะตรวจจบัความ
เปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตพิุเศษได้อย่างทนัท่วงที 

 
ในกรณีที1การเลอืกขนาดของกลุม่ย่อยอยูใ่นช่วง 2<n<10 ความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็น

กลุม่ย่อยควรที1จะนํามาพิจารณาควบคู่กนัไป เนื1องจากมีทางเลือกหลายทางในกําหนดขนาดและ
ความถี1โดยที1ระยะเวลาเฉลี1ยในการส่งสญัญาณ (Average Time to Signal หรือ ATS) ใกล้เคียง
กนั ทําให้สามารถเลือกขนาดและความถี1ที1เหมาะสมที1สดุกบัการใช้งานในทางปฏิบติัได้ ทั &งนี &การ
สร้างทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1มีดงันี & 

- กําหนดขนาดการเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัและคา่ ATS เป้าหมาย 
- นําคา่ ATS เป้าหมายมาหารด้วยคา่ ARL1 ที1ขนาดตวัอย่างตา่งๆ ในคอลมัน์ที1ตรง

กบัขนาดการเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัในตารางที1 1 จะได้ความถี1ในการ
เก็บข้อมลูเป็นกลุ่มย่อยที1ให้คา่ ATS ที1เท่ากนั 

- เลือกขนาดและความถี1ที1เหมาะสมที1สดุกบัการใช้งานในทางปฏิบตั ิ
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n ARL1 ที� Shift Size ต่างๆ ในหน่วยเท่าของส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน

1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2 2.1 2.2 2.3 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 3

2 5.3 4.3 3.6 3.1 2.7 2.3 2.0 1.8 1.7 1.5 1.4 1.3 1.3 1.2 1.2 1.1

3 2.9 2.4 2.1 1.8 1.6 1.5 1.4 1.3 1.2 1.1 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0

4 2.0 1.7 1.5 1.4 1.3 1.2 1.1 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

5 1.6 1.4 1.3 1.2 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

6 1.3 1.2 1.1 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

7 1.2 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

8 1.1 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

9 1.1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

10 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0  
ตารางที1 1 คา่ ARL1 จากการกําหนดขนาดตวัอย่างที1การเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัตา่งๆ 

 
ตวัอย่าง 
 หากความเปลี1ยนแปลงที1ต้องการตรวจจบัคือ 1.5 เท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานและคา่ 
ATS เป้าหมายคือ 8 ชั1วโมง ทางเลือกในการกําหนดขนาดและความถี1แสดงดงัตารางที1 2 
 

n 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ความถี� 1.5 2.8 4.0 5.1 6.0 6.7 7.1 7.5 7.7  
ตารางที1 2 ความถี1ในการเก็บข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยที1 2<n<10 สําหรับตรวจจบัความ

เปลี1ยนแปลง 1.5σ  และ ATS = 8 ชั1วโมง 
 
จากตารางที1 2 ผู้ควบคมุกระบวนการสามารถเลือกขนาดและความถี1ที1เหมาะสมที1สดุกบั

การใช้งานในทางปฏิบตัไิด้ เช่น เก็บข้อมลูเป็นกลุ่มย่อยขนาด 2 ตวัอย่างทุก 1.5 ชั1วโมง หรือ 4 
ตวัอย่างทกุ 4 ชั1วโมงหรือ 6 ตวัอย่างทกุ 6 ชั1วโมง หรืออาจจะยอมที1จะให้ ATS ในทางปฏิบตัิมีคา่
มากกว่าเป้าหมายเลก็น้อยเพื1อที1จะเก็บข้อมลูเพียง 1 ครั &งทกุ 8 ชั1วโมง เช่น หาก n = 9 และความถี1
คือ 8 ชั1วโมง ATS จะมีคา่เท่ากบั 8.8 ชั1วโมง (ATS = ARLh, เมื1อ h คือความถี1ในการเกบ็ข้อมลูเป็น
กลุม่ย่อย) ซึ1งมากกว่าค่า ATS เป้าหมาย 0.8 ชั1วโมงหรือ 10% 
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1.4 การบ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จาํเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการ
ควบคุม 
จดัทําบนัทกึการเปลี1ยนแปลงที1เกิดขึ &นในกระบวนการ (Process log) และบ่งชี &ข้อมลูที1

คาดวา่จะมีผลต่อพารามิเตอร์ที1ควบคมุโดยใช้แผนภูมสิาเหตแุละผลลพัธ์ และออกแบบใบ
ตรวจสอบ (Check sheet) เพื1อเก็บข้อมลูเหลา่นี &ควบคู่ไปกบัการเกบ็ข้อมลูของพารามเิตอร์ตั &งแต่
เริ1มสร้างแผนภูมิควบคมุ และนําข้อมลูเหล่านี &มาวิเคราะห์เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ  
 
1.5 การเลือกชนิดแผนภูมิควบคุม 

เลือกแผนภูมิควบคมุให้เหมาะสมกบัชนิดของข้อมลูและคุณลกัษณะของกระบวนการ โดย
ใช้แนวทางในการเลือกแผนภูมคิวบคมุดงัรูปที1 5-7  

 

หรือ

ss
RX ,

จํานวนสาย
กระบวนการ

ลักษณะใน
การผลิต

ระยะยาว ระยะสั &น

ดรููปที1 7 แนวทางในการเลือกแผนภูมิ
ควบคมุหลายสายกระบวนการ

ดรููปที1 5 แนวทางในการกําหนด
ขนาดของกลุ่มย่อยสําหรับแผนภูมิ

ควบคมุข้อมูลผันแปร

ความผันแปรของ
แตล่ะผลิตภัณฑ์

เท่ากัน ไม่เท่ากัน

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

หรือ
RX

DNOM
,

ss
RX , ss MRX ,

MRX DNOM ,
ss MRX ,

n >1 n =1

S=1 S>1

n >1 n =1

 
 

รูปที1 6 แนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุข้อมลูผนัแปร 
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คา่เฉลี1ยของสายกระบวนการมี
ความแตกตา่งอย่างมีนัยสําคญั

จํานวนสายกระบวนการ (k) 

แผนภูมิ Shewhart สําหรับแตล่ะ
สายกระบวนการโดยใช้พกิัดควบคมุ

ของ Meneces et al. [5]

สามารถยอมรับคา่ 
ARL(1)0 หรือ ARL(2)0
ที1แตกตา่งจาก 370 ได้

k < 5 k > 5

ขนาดความเปลี1ยนแปลง
ที1ต้องการตรวจจับ (∆)

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

∆ < 1σ

ขนาดความเปลี1ยนแปลง
ที1ต้องการตรวจจับ (∆)

∆ > 1σ ∆ < 2σ ∆ > 2σ

มีข้อจํากัดในการใช้ 1 แผนภูมิ
ตอ่ 1 สายกระบวนการ 

ใช่

ไม่ใช่

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

Shewhart สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

สหสัมพันธ์ของแตล่ะสาย
กระบวนการสูงมาก

แผนภูมิควบคมุสําหรับสาย
กระบวนการเพียง 1 สาย

ไม่ใช่

ใช่

Group Control 
Chart โดยใช้คา่ 
Constant ของ 

Grimshawet al.  [2]

แผนภูมิ  และ
แผนภูมิ

CUSUM สําหรับ
คา่สถิติ Rt

X

ใช่ ไม่ใช่

ไม่ใช่

ใช่

 
รูปที1 7 แนวทางในการเลอืกแผนภูมิควบคมุหลายสายกระบวนการ 
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ลักษณะใน
การผลิต

ระยะยาว ระยะสั&น

CCC

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ของเสียเกิดขึ&น
น้อยมาก

ใช่

ชนิดของข้อมูล
เชิงลักษณะ

ชนิดของข้อมูล
เชิงลักษณะ

         
หรือ

p u         
หรือ
p

np c

ไม่ใช่

sp         
หรือ

sp

snp

         
หรือ

su

sc

suu

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ขนาดของ
กลุ่มย่อย

คงที1 ไม่คงที1

ของเสีย ตําหนิ ของเสีย ตําหนิ

 
 

รูปที1 8 แนวทางในการเลอืกแผนภูมคิวบคมุข้อมลูเชิงลกัษณะ 
 
1.6 การออกแบบแผนภูมิควบคุม 

1.6.1 ดําเนินการเกบ็ข้อมลูตามการกําหนดกลุ่มย่อยอยา่งมีเหตผุล 
เก็บข้อมลูเป็นกลุ่มย่อยจํานวนอย่างน้อย 25 กลุม่ย่อย และมีจํานวนตวัอย่างอย่างน้อย 

100 ตวั 
1.6.2 คํานวณคา่สถิติที1ใช้ในการควบคมุและกําหนดเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุ 
คํานวณเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุทดลองและนําค่าสถิติมาพลอ็ตลงบนแผนภูมิ โดย

ใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ หากจุดพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุทดลอง หรือการวิ1งของจดุ
พลอ็ตไมมี่ลกัษณะเป็นแบบสุม่แสดงว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุ ในกรณีนี &ผู้ควบคมุ
กระบวนการจําเป็นต้องค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ เมื1อสาเหตุ
พิเศษถกูค้นพบก็ต้องคํานวณเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุทดลองใหมโ่ดยไมนํ่าจุดพลอ็ตในช่วงที1
มีสาเหตพุิเศษเกิดขึ &นมาคํานวณ และดําเนินการเช่นนี &ซํ &าๆ จนกวา่จุดพลอ็ตทั &งหมดอยู่ภายในพิกดั
ควบคมุและการวิ1งของจุดพลอ็ตมลีกัษณะเป็นแบบสุม่ 

สมการที1ใช้ในการคํานวณคา่สถิต ิ เส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุสําหรับแตแ่ผนภูมิควบคมุ
แตล่ะชนิดมีดงันี & 
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1.6.2.1 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยั ),( RX  

คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย:    
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

พิสยัของกลุ่มย่อย:    )min()max( ii xxR −=  

คา่เฉลี1ยของคา่เฉลี1ย:     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

คา่เฉลี1ยของพิสยั:   
m

R

R

m

j
j∑

=
=

1  

แผนภูมิค่าเฉลี1ย 

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
X 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
X 2−=  

แผนภูมิพิสยั 
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR 3=  
 

  เมื1อ  ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยวภายในกลุม่ย่อย 
   n     = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.2 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน ( sX , ) 

คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย:    
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกลุม่ยอ่ย:  
1

)( 2

1

−

−

=
∑
=

n

XX
s

m

i
i
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คา่เฉลี1ยของคา่เฉลี1ย:     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

คา่เฉลี1ยของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน: 
m

s

s

m

j
j∑

=
=

1  

แผนภูมิค่าเฉลี1ย 

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   sAXUCL
X 3+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  sAXLCL
X 3−=  

  แผนภูมิสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน 
   เส้นกึ1งกลาง:   sCLs =  

พิกดัควบคมุบน:   sBUCLs 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  sBLCLs 3=  

 
  เมื1อ  ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยวภายในกลุม่ย่อย 
   n     = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   3A , 3B , 4B  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 

 
1.6.2.3 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1 ( MRX , ) 
 คา่ตวัอย่างเดี1ยว:   ix       , ni ,...,1=  

พิสยัเคลื1อนที1    1−−= iii xxMR  , ni ,...,2=  

 คา่เฉลี1ย     
n

x
X

n

i
i∑

== 1  

 คา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1   
1

2

−
=
∑
=

n

MR
MR

n

i
i

 

แผนภูมิตวัอย่างเดี1ยว 
เส้นกึ1งกลาง:   XCLX =  
พิกดัควบคมุบน:   MREXUCLX 2+=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MREXLCLX 2−=  
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  แผนภูมิพิสยัเคลื1อนที1 
   เส้นกึ1งกลาง:   MRCLMR =  

พิกดัควบคมุบน:   MRDUCLMR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MRDLCLMR 3=  

 
  เมื1อ  n     = จํานวนตวัอย่างเดี1ยว 
   2E , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.4 แผนภูมิควบคมุสดัส่วนของเสีย ( p ) 

 สดัสว่นของเสียของกลุม่ย่อย:  
i

i
i n

D
p =   , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยี:   
∑

∑

=

== m

i
i

m

i
i

n

D
p

1

1  

 เส้นกึ1งกลาง:    pCLp =  

 พิกดัควบคมุบน:    
i

p
n

pp
pUCL

)1(
3

−
+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   
i

p
n

pp
pLCL

)1(
3

−
−=  

 
  เมื1อ  iD     = จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย 
   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

1.6.2.5 แผนภูมิควบคมุจํานวนของเสีย ( np ) 
 จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย:  inp    , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยจํานวนของเสีย   
m

np
np

m

i
i∑

== 1  

 เส้นกึ1งกลาง:    npCLnp =  

 พิกดัควบคมุบน:    )1(3 pnpnpUCLnp −+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   )1(3 pnpnpLCLnp −−=  
 



191 
 

 

  เมื1อ  m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
 
1.6.2.6 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย (u ) 

 จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย:   
i

i
i n

c
u =   , mi ,...,1=  

 เส้นกึ1งกลาง:    
∑

∑

=

=== m

i
i

m

i
i

u

n

c
uCL

1

1  

 พิกดัควบคมุบน:    
i

u n

u
uUCL 3+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   
i

u n

u
uLCL 3−=  

 
  เมื1อ  ic     = จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย 
   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 

  m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
 
1.6.2.7 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิ ( c ) 
 จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย:  ic    , mi ,...,1=  

 คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิ:   
m

c
c

m

i
i∑

== 1  

 เส้นกึ1งกลาง:    cCLc =  

 พิกดัควบคมุบน:    ccUCLc 3+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:   ccLCLc 3−=  
 
 เมื1อ m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
  
1.6.2.8 แผนภูมิควบคมุผลรวมสะสม (CUSUM ) 
 ผลรวมสะสมด้านบน:   ])(,0max[ 10

+

−

+ ++−= iii CKxC µ  
 ผลรวมสะสมด้านลา่ง:   ])(,0min[ 10

−

−

− +−−= iii CKxC µ  
 เส้นกึ1งกลาง    0=CL  
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 พิกดัควบคมุบน:    HUCL =  
 พิกดัควบคมุล่าง:   HLCL −=  
 

เมื1อ ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว  
 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่เฉลี1ยของกระบวนการ 
 
โดย σkK = คือ ขนาดของการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยที1ต้องการตรวจจบัเป็น
จํานวนเท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน และ σhH =  คือ ความกว้างของพิกดั
ควบคมุเป็นจํานวนเท่าของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐาน Montgomery (2005) อ้างอิง
จาก Hawkins (1993) ได้แสดงคา่ k  และ h สําหรับแผนภมิูควบคมุผลรวม
สะสมที1ให้คา่ ARL0 เท่ากบั 370 ดงัตารางที1 3 
 

ตารางที1 3 คา่ k และ h  สาํหรับแผนภูมิควบคมุผลรวมสะสมที1ให้คา่ ARL0 เท่ากบั 370  
k 0.25 0.5 0.75 1 1.25 1.5

h 8.01 4.77 3.34 2.52 1.99 1.61  
 

1.6.2.9 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยเคลื1อนที1ถ่วงนํ &าหนกัด้วยเอกซโพเนนเชียล ( EWMA ) 
 EWMA:    1)1( −−+= iii zxz λλ  
 เส้นกึ1งกลาง:   0µ  

พิกดัควบคมุบน:    ])1(1[
)2(

2
0

iLUCL λ
λ

λ
σµ −−

−
+=  

 พิกดัควบคมุล่าง:  ])1(1[
)2(

2
0

iLLCL λ
λ

λ
σµ −−

−
+=  

 
เมื1อ ix   = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว 
 λ   = คา่ถ่วงนํ &าหนกั  โดย 0 < λ  < 1 
 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่เฉลี1ยของกระบวนการ 

L    = ความกว้างของพิกดัควบคุม 
σ   = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ 

 
 การกําหนดคา่ L  และ λ  สามารถพิจารณาได้จากคา่ ARL ในตารางที1  4 
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ตารางที1 4 คา่ ARL สําหรับแผนภมิู EWMA ที1คา่ L และ λ  ตา่งๆ (Montgomery 2005 ดดัแปลง
จาก Lucau และ Saccucci 1990)  

Shift in Mean L = 3.054 2.998 2.962 2.814 2.615

(Multiple of σ) λ = 0.40 0.25 0.20 0.10 0.05

0 500 500 500 500 500

0.25 224 170 150 106 84.1

0.50 71.2 48.2 41.8 31.3 28.8

0.75 28.4 20.1 18.2 15.9 16.4

1.00 14.3 11.1 10.5 10.3 11.4

1.50 5.9 5.5 5.5 6.1 7.1

2.00 3.5 3.6 3.7 4.4 5.2

2.50 2.5 2.7 2.9 3.4 4.2

3.00 2.0 2.3 2.4 2.9 3.5

4.00 1.4 1.7 1.9 2.2 2.7  
 

1.6.2.10 แผนภูมิควบคมุนบัสะสม (CCC ) 
  จํานวนนบัสะสม    1−+= iii CCnCC  

  เส้นกึ1งกลาง:    
p

CL
7.0

=   

  พิกดัควบคมุบน:    ( )
p

Ln
UCL

2/α
−=   

  พิกดัควบคมุล่าง:    ( )
p

LCL
2/α

=  

 
เมื1อ  in   = จํานวนตวัอย่างที1ไมใ่ช่ของเสยีในกลุ่มย่อย  

α    = คา่ความผิดพลาดแบบที1 1 (Type I Error)  
p    = คา่เฉลี1ยของสดัสว่นของเสียของกระบวนการ 

 
1.6.2.11 แผนภูมิ Shewhart สําหรับแตล่ะสายกระบวนการโดยใช้พิกดัควบคมุของ 

Meneces et al. (2008) 
การออกแบบแผนภูมิในกรณีนี &จะมีวิธีการคล้ายคลงึกบัการออกแบบแผนภมิู RX −  

sX −  หรือ MRX −  แตมี่ความแตกตา่งในการกําหนดความกว้างของพิกดัควบคมุสําหรับ
แผนภูมิ X  และ X  คอื 
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พิกดัควบคมุบน:   σµ LUCL +=  
พิกดัควบคมุล่าง:  σµ LLCL −=  
 

โดยคา่ L  จะขึ &นอยู่กบัจํานวนสายกระบวนการที1ควบคมุดงัตารางที1 5 ทั &งนี &การประมาณ

คา่ σ  สามารถประมาณได้จาก 
2d

R  หรือ 
4c

s  หรือ 
2d

MR  ในกรณีที1ใช้แผนภูมิ R  หรือ s หรือ 

MR  ตามลําดบั 
 

จํานวนสายกระบวนการ k ความกว้างของพิกัดควบคุม

ในหน่วย s

1 3

2 3.2

5 3.46

10 3.64

20 3.82

50 4.04

100 4.2
 

ตารางที1 5 ความกว้างของพิกดัควบคมุสําหรับการใช้แผนภมิู Shewhart 1 แผนภูมิต่อ 1 สาย
กระบวนการ (Meneces et al., 2008) 

 
 

1.6.2.12 แผนภูมิควบคมุกลุ่ม (GCC ) โดยใช้คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ ของ Grimshaw et 
al. (1999) 

คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k :  

jk

n

i
ijk

jk
n

x
X

∑
== 1    , mj ,...,1= , lk ,...,1=  

พิสยัของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k :  

jkijkijk xxR )min()max( −=  , mj ,...,1= , lk ,...,1=  
 คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ:    
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lm

X

X
k

m

j

l

k

jk∑∑
= =

=
1 1  

 พิสยัเฉลี1ยของทุกกลุ่มยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 

lm

R

R
k

m

j

l

k
jk∑∑

= =
=

1 1  

แผนภูมิ GCC X  
เส้นกึ1งกลาง:   XCL

X
=  

พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
X

*
2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
X

*
2−=  

แผนภูมิพิสยั GCC R  
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR
*
4=  

พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR
*
3=  

 
เมื1อ ijkx  = คา่ของตวัอย่างเดี1ยว i  ภายในกลุม่ย่อย j  จากสาย

กระบวนการ k  
 jkn  = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อยย่อย j  จากสาย

กระบวนการ k  
 km  = จํานวนของกลุ่มย่อยของสายกระบวนการ k  
 l  = จํานวนของสายกระบวนการ 
 *

2A , *
3D , *

4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุกลุม่ของ Grimshaw et al. 
(1999) (ดภูาคผนวก ค) 

 

1.6.2.13 แผนภูมิ X  และแผนภมิู Shewhart สําหรับคา่สถิติ Rt 
 คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j :    

l

X
X

l

k

jk

j

∑
== 1     , mj ,...,1=  

  พิสยัคา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุ่มย่อย j : 

jkjktj XXR )min()max( −=   , mj ,...,1=  
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  คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 

     
m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

  คา่เฉลี1ยของพิสยัค่าเฉลี1ย 

m

R

R

m

j
tj

t

∑
=

=
1  

แผนภูมิ X  

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   tX
RAXUCL 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  tX
RAXLCL 2−=  

แผนภูมิ tR  
   เส้นกึ1งกลาง:   tR RCL =  

พิกดัควบคมุบน:   tR RDUCL 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  tR RDLCL 3=  
 

เมื1อ jkX  = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย j  จากสายกระบวนการ k  
 l  = จํานวนของสายกระบวนการ 
 m  = จํานวนของกลุ่มย่อย  
 2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 

 

1.6.2.14 แผนภูมิ X  และแผนภมิู CUSUM สําหรับคา่สถิติ Rt 
 คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j :    

l

X
X

l

k

jk

j

∑
== 1     , mj ,...,1=  

   
ผลรวมสะสมด้านบน:   ])(,0max[ 10

* +

−

+ ++−= jtjj CKRC µ  
 ผลรวมสะสมด้านลา่ง:   ])(,0min[ 10

* −

−

− +−−= itji CKRC µ  
  คา่เฉลี1ยของทุกกลุม่ยอ่ยและทกุสายกระบวนการ: 
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m

X

X

m

j

j∑
=

=
1  

 
แผนภูมิ X  

เส้นกึ1งกลาง:   XCL
X
=  

พิกดัควบคมุบน:   tX
RAXUCL 2+=  

พิกดัควบคมุล่าง:  tX
RAXLCL 2−=  

 
แผนภูมิ CUSUM *

tR  (ในกรณีที1แปลงข้อมลู tR ให้มีการกระจายตวัแบบปกติ) 
  เส้นกึ1งกลาง   0=CL  
  พิกดัควบคมุบน:   HUCL =  
  พิกดัควบคมุล่าง:  HLCL −=  
 

เมื1อ jX   = คา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุม่ย่อย j   
 *

tjR  = พิสยัคา่เฉลี1ยจากทกุสายกระบวนการของกลุ่มย่อย 
j  ที1ได้รับการแปลงให้มีการกระจายตวัแบบปกติ 

 0µ   = คา่เป้าหมายสําหรับคา่ *
tR  ของกระบวนการ 

 
โดย σkK = คือ ขนาดของการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยที1ต้องการตรวจจบัเป็น
จํานวนเท่าของสว่นเบี1ยงเบนมาตรฐาน และ σhH =  คือ ความกว้างของพิกดั
ควบคมุเป็นจํานวนเท่าของส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐาน (ดตูารางที1 3) 

 
1.6.2.15 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยัโดยใช้คา่ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมาย 

( DNOM
X , R ) 

  ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมายเฉลี1ย: kj
DNOM
j NomXX −=  

   
คา่เฉลี1ยของความเบี1ยงเบนจากคา่เป้าหมายเฉลี1ย: 

m

X

X

m

j

DNOM
j

DNOM
∑
=

=
1  
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แผนภูมิ DNOM
X  

   เส้นกึ1งกลาง:   
DNOM

XCL =  

   พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
DNOM

2+=  

   พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
DNOM

2−=  
 

แผนภูมิ R  
   เส้นกึ1งกลาง:   RCLR =  

พิกดัควบคมุบน:   RDUCLR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  RDLCLR 3=  

 
  เมื1อ  jX   = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ในกลุ่มย่อย 
   m   = จํานวนของกลุ่มย่อย 
   R   = คา่เฉลี1ยของพิสยั 

2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.16 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1โดยใช้คา่ความเบี1ยงเบนจากคา่
เป้าหมาย ( DNOMX , MR ) 
  ความเบี1ยงเบนจากค่าเป้าหมาย:  ki

DNOM
i NomxX −=  

   
คา่เฉลี1ยของความเบี1ยงเบนจาก 
คา่เป้าหมาย:   
 
แผนภูมิ DNOMX  

   เส้นกึ1งกลาง:   DNOM
iXCL =  

   พิกดัควบคมุบน:   RAXUCL
DNOM
i 3+=  

   พิกดัควบคมุล่าง:  RAXLCL
DNOM
i 3−=  

 

n

X
X

n

i

DNOM
i

DNOM
i

∑
== 1
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  แผนภูมิ MR  
   เส้นกึ1งกลาง:   MRCLMR =  

พิกดัควบคมุบน:   MRDUCLMR 4=  
พิกดัควบคมุล่าง:  MRDLCLMR 3=  

 
  เมื1อ  ix      = คา่ตวัอย่างเดี1ยว 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ของตวัอย่างเดี1ยว 

n     = จํานวนตวัอย่างเดี1ยว 
MR   = คา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1 

3A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.17 แผนภูมิควบคมุค่าเฉลี1ยและพิสยัมาตรฐาน (Standardized X , R ) 

  คา่เฉลี1ยมาตรฐาน:   
j

kjs
j

R

NomX
X

−
=  

  พิสยัมาตรฐาน    
k

js
j R

R
R =  

 
แผนภูมิค่าเฉลี1ยมาตรฐาน 

   เส้นกึ1งกลาง:   0=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   2AUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  2ALCL −=  
 
  แผนภูมิพิสยัมาตรฐาน 
   เส้นกึ1งกลาง:   1=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   4DUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  3DLCL =  
 
 
  เมื1อ  jX   = คา่เฉลี1ยของกลุ่มย่อย 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ในกลุ่มย่อย 
   kR   = พิสยัเป้าหมายสําหรับผลิตภณัฑ์ในกลุม่ย่อย 
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2A , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.18 แผนภูมิควบคมุตวัอย่างเดี1ยวและพิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน (Standardized 
MRX , ) 

 คา่ตวัอย่างเดี1ยวมาตรฐาน:  
k

kis
i MR

Nomx
X

−
=   

พิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน:   
k

is
i MR

MR
MR =  

 
แผนภูมิค่าตวัอย่างเดี1ยวมาตรฐาน: 

เส้นกึ1งกลาง:   0=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   2EUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  2ELCL −=  

 
แผนภูมิพิสยัเคลื1อนที1มาตรฐาน: 

เส้นกึ1งกลาง:   1=CL  
   พิกดัควบคมุบน:   4DUCL =  
   พิกดัควบคมุล่าง:  3DLCL =  

 
  เมื1อ  ix      = คา่ตวัอย่างเดี1ยว 
   kNom   = คา่เป้าหมายสําหรับผลติภณัฑ์ของตวัอย่างเดี1ยว 
   iMR   = พิสยัเคลื1อนที1 

kMR  = คา่เป้าหมายของคา่เฉลี1ยพิสยัเคลื1อนที1สําหรับ
ผลิตภณัฑ์ 

2E , 3D , 4D  = คา่คงที1แผนภูมิควบคมุ (ดภูาคผนวก ค) 
 

1.6.2.19 แผนภูมิควบคมุสดัส่วนของเสียมาตรฐาน (Standardized p ) 

สดัสว่นของเสียมาตรฐาน:  
ikk

kis
i

npp

pp
p

/)1( −

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
  พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  
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  พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ  ip   = สดัสว่นของเสียของกลุม่ย่อย 
  kp   = คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยีของผลิตภณัฑ์ 

   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

1.6.2.20 แผนภูมิควบคมุจํานวนของเสียมาตรฐาน (Standardized np ) 

  จํานวนของเสียมาตรฐาน:  
npnp

npnp
np

kk

kis
i

/)1( −

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ inp   = จํานวนของเสียภายในกลุม่ย่อย    

knp   = คา่เฉลี1ยจํานวนของเสียของผลิตภณัฑ์ 
  kp   = คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยีของผลิตภณัฑ์ 

   n   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
 

1.6.2.21 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิตอ่หนว่ยมาตรฐาน (Standardized u ) 

จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ยมาตรฐาน:  
ik

kis
i

nu

uu
u

/

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
   

เมื1อ iu   = จํานวนตาํหนิตอ่หนว่ย 
 ku   = คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์ 

   in   = จํานวนตวัอย่างภายในกลุม่ย่อย 
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1.6.2.22 แผนภูมิควบคมุจํานวนตาํหนิมาตรฐาน (Standardized c ) 

  จํานวนตาํหนิมาตรฐาน:   
k

kis
i

c

cc
c

−
=  

  เส้นกึ1งกลาง:    0=CL  
พิกดัควบคมุบน:    3=UCL  

 พิกดัควบคมุล่าง:   3−=LCL  
 

เมื1อ ic   = จํานวนตาํหนิภายในกลุ่มย่อย 
   kc   = คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิของผลติภณัฑ์ 
 

1.6.3 พลอ็ตคา่สถิติที1ใช้ในการควบคมุลงบนแผนภูมิควบคมุ 
โดยทั1วไปการกําหนดมาตราสว่นของแกนตั &งในแผนภมิู X  ควรให้ความแตกตา่งระหว่าง

คา่สงูสดุและคา่ตํ1าสดุของแกนตั &งมีคา่อย่างน้อยเป็น 2 เท่าของคา่ความแตกต่างระหวา่งคา่ X  ที1
สงูที1สดุและคา่ X ที1ตํ1าที1สดุ สําหรับแผนภูมิ R  มาตราสว่นของแกนตั &งนั &นควรกําหนดให้คา่ตํ1าสดุ
เท่ากบั 0 และคา่สงูสดุควรเป็น 2 เท่าของคา่พิสยัที1สงูที1สดุ นอกจากนี &แผนภูมิควบคมุควรที1จะ
สามารถแสดงจุดพลอ็ตของกลุม่ย่อยที1ต่อเนื1องกนัได้อย่างน้อย 25 กลุม่ย่อย (AIAG, 1995) 
 
1.7 การกาํหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม 

กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุโดยเลือกการ
ทดสอบที1สอดคล้องกบัคณุลกัษณะของกระบวนการและแผนภูมคิวบคมุจากตารางที1 6 โดย
เครื1องหมาย x แสดงถึงการทดสอบที1สามารถเลอืกใช้ได้กบัแผนภมิูควบคมุนั &นๆ ทั &งนี &การทดสอบที1 
1 เป็นการทดสอบพื &นฐานที1ต้องมใีนทกุแผนภูมโิดยพิจารณาจุดพลอ็ตที1ออกนอกพิกดัควบคมุ สว่น
การทดสอบที1 2-8 เป็นการทดสอบเพิ1มเติม โดยทําการแบ่งพื &นที1จากเส้นกึ1งกลางจนถึงพิกดั
ควบคมุบนหรือพิกดัควบคมุล่างออกเป็น 3 สว่นเท่าๆ กนั คือ โซน A, โซน B และ โซน C แล้ว
พิจารณาการวิ1งของจดุพลอ็ตไม่มีลกัษณะแบบสุม่ 
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ตารางที1 6 ทางเลือกในการทดสอบสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุสําหรับแผนภูมิ
ควบคมุ Shewhart 

การทดสอบสภาวะท ี�กระบวนการ ขอ้มูลผนัแปร (Variables Data) ขอ้มูลเชงิลกัษณะ (Attributes Data)

ออกนอกการควบคมุ X R s X MR p np c u

1) จดุพล็อต 1 จดุเกนิโซน A x x x x x x x x x

2) จดุพล็อต 9 จดุต่อเนื	องกนัอยูใ่นดา้นในดา้นหนึ	ง
ของเสน้กึ	งกลาง

x x x x x x x x x

3) จดุพล็อต 6 จดุมกีารเพิ	มขึ*นหรือลดลงอยา่ง
ต่อเนื	อง

x x x x x x x x x

4) จดุพล็อต 14 จุดต่อเนื	องมกีารขึ*นลงสลับกนั x x x x x x x x x

5) 2 ใน 3 ของจุดพล็อตที	ต่อเนื	องกันอยูใ่นโซน A 

หรือเกนิกว่าในดา้นเดยีวกัน
x x

6) 4 ใน 5 ของจุดพล็อตที	ต่อเนื	องกันอยูใ่นโซน B 

หรือเกนิกว่าในดา้นเดยีวกัน
x x

7) จดุพล็อต 15 จุดต่อเนื	องกนัอยูใ่นโซน C ทั *งดา้น
สูงและดา้นตํ	ากวา่เสน้กึ	งกลาง

x x

8) จดุพล็อต 8 จดุต่อเนื	องกนัทั *งดา้นสูงและดา้นตํ	า
กวา่เสน้กึ	งกลาง โดยไม่มจีดุใดอยูใ่นโซน C

x x

 
 
รายละเอียดของแตล่ะการทดสอบมีดงันี & 
 
 การทดสอบที1 1: จดุพลอ็ต 1 จดุเกินโซน A 

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B

x

x  
รูปที1 9 จดุพลอ็ต 1 จดุเกินโซน A 

 
 การทดสอบนี &เป็นการทดสอบพื &นฐานสาํหรับแผนภูมิควบคมุทกุชนิดคอื เป็นการพิจารณา
ว่ามีจดุพลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุหรือไม ่ สําหรับแผนภมิูคา่เฉลี1ยสญัญาณจากการทดสอบนี &จะ
เกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือเมื1อคา่ความผนัแปรของกระบวนการเพิ1มขึ &น แตห่าก
แผนภูมิ R หรือ s แสดงให้เหน็วา่ความผนัแปรของกระบวนการยงัอยูใ่นสภาวะควบคมุแสดงวา่คา่
ความผนัแปรของกระบวนการไมไ่ด้เพิ1มขึ &น แตก่ระบวนการมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ย สําหรับ
แผนภูมิ R หรือ s สญัญาณจะเกิดขึ &นเมื1อความผนัแปรของกระบวนการมีการเปลี1ยนแปลง 
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 การทดสอบที1 2: จดุพลอ็ต 9 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในด้านในด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลาง 
 

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B

UCL

LCL

A

A

B
C

C
B x

 
รูปที1 10 จดุพลอ็ต 9 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในด้านในด้านหนึ1งของเส้นกึ1งกลาง 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือค่าความผนัแปร
ของกระบวนการ โดยขึ &นอยู่กบัคา่สถิตทีิ1ใช้ในแผนภูมิควบคมุวา่เป็นคา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปร 
 
 การทดสอบที1 3: จดุพลอ็ต 6 จดุมกีารเพิ1มขึ &นหรือลดลงอย่างตอ่เนื1อง 
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รูปที1 11 จดุพลอ็ต 6 จดุมีการเพิ1มขึ &นหรือลดลงอย่างตอ่เนื1อง 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยหรือค่าความผนัแปร
ของกระบวนการอย่างตอ่เนื1องเป็นแนวโน้มที1เพิ1มขึ &นหรือลดลง ทั &งนี &ขึ &นอยู่กบัคา่สถิตทีิ1ใช้ใน
แผนภูมิควบคมุว่าเป็นคา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปร โดยสาเหตอุาจเกิดจากความสกึหรอของ
เครื1องมือหรือเครื1องจกัร การเปลี1ยนแปลงคณุสมบตัขิองสารเคมีเมื1อเวลาผ่านไป ทกัษะที1เพิ1มขึ &น
ของพนกังาน ฯลฯ 
 
 การทดสอบที1 4: จดุพลอ็ต 14 จุดตอ่เนื1องมกีารขึ &นลงสลบักนั 
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รูปที1 12 จดุพลอ็ต 14 จดุตอ่เนื1องมีการขึ &นลงสลบักนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &มกัจะเกิดจากการเก็บข้อมลูจากประชากรสองกลุม่ที1มี
คา่เฉลี1ยหรือคา่ความผนัแปรที1แตกตา่งกนัสลบักนัไป เชน่ เก็บข้อมลูจาก 2 เครื1องจกัร หรือจาก
พนกังาน 2 คน หรือวตัถดุบิจาก 2 ผู้สง่มอบสลบักนัไป 
 
 การทดสอบที1 5: 2 ใน 3 ของจุดพลอ็ตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน A หรือเกินกวา่ในด้าน
เดียวกนั 
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A

A
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x x

x  
รูปที1 13 2 ใน 3 ของจดุพลอ็ตที1ต่อเนื1องกนัอยูใ่นโซน A หรือเกินกวา่ในด้านเดียวกนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของกระบวนการ โดย
การทดสอบนี &มวีตัถปุระสงค์เพื1อให้การแจ้งเตือนการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการมีความ
รวดเร็วมากยิ1งขึ &น 
 
 การทดสอบที1 6: 4 ใน 5 ของจุดพลอ็ตที1ตอ่เนื1องกนัอยูใ่นโซน B หรือเกินกวา่ในด้าน
เดียวกนั 
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รูปที1 14 4 ใน 5 ของจดุพลอ็ตที1ต่อเนื1องกนัอยูใ่นโซน B หรือเกินกวา่ในด้านเดียวกนั 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &จะเกิดขึ &นเมื1อมีการเปลี1ยนแปลงค่าเฉลี1ยของกระบวนการ โดย
การทดสอบนี &มวีตัถปุระสงค์เพื1อให้การแจ้งเตือนการเปลี1ยนแปลงคา่เฉลี1ยของกระบวนการมีความ
รวดเร็วมากยิ1งขึ &น 
 
 การทดสอบที1 7: จุดพลอ็ต 15 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในโซน C ทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้น
กึ1งกลาง 
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รูปที1 15 จดุพลอ็ต 15 จดุตอ่เนื1องกนัอยู่ในโซน C ทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้นกึ1งกลาง 

 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &สว่นใหญ่จะเกิดจากการเลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภูมิ หรือ
อาจจะเกิดขึ &นจากความผิดพลาดในการคํานวณพิกดัควบคมุหรือการเปลี1ยนแปลงคา่ความผนัแปร
ของกระบวนการแตไ่มไ่ด้มกีารทบทวนพิกดัควบคมุ ทั &งนี &การเลือกตวัอย่างจากชั &นภูมทีิ1มีความ
แตกตา่งกนัอย่างมีนยัสําคญัจะทําให้การประมาณคา่ความผนัแปรภายในกลุ่มย่อยสงูเกินไปทําให้
พิกดัควบคมุที1ได้กว้างเกินไป 
 
 การทดสอบที1 8: จดุพลอ็ต 8 จดุตอ่เนื1องกนัทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้นกึ1งกลาง โดยไม่
มีจดุใดอยูใ่นโซน C 
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รูปที1 16 จดุพลอ็ต 8 จดุตอ่เนื1องกนัทั &งด้านสงูและด้านตํ1ากว่าเส้นกึ1งกลาง 

โดยไมมี่จดุใดอยูใ่นโซน C 
 
 สญัญาณจากการทดสอบนี &มกัจะเกิดขึ &นจากการกําหนดกลุ่มยอ่ยที1มีการผสมกนัจาก 2 
สายกระบวนการโดยตวัอยา่งภายในกลุม่ย่อยมาจากสายกระบวนการเดียวกนั แตร่ะหวา่งกลุ่ม
ย่อยมาจากสายกระบวนการอกีสายที1มคีวามแตกตา่งกนัสลบักนัไป  
 ข้อสงัเกตใุนการตีความแผนภมิูควบคมุ 

- การทดสอบที1 1 หรือการพิจารณากระบวนการออกนอกการควบคมุเมื1อมจีดุ
พลอ็ตออกนอกพิกดัควบคมุ นั &นสามารถใช้ได้กบัแผนภมิูควบคมุทกุชนิด 

- การทดสอบที1 2-8 นั &นมีวตัถปุระสงค์เพื1อเพิ1มความไวต่อการตรวจจบัการ
เปลี1ยนแปลงของกระบวนการให้กบัแผนภูมิควบคมุมากขึ &น โดยโอกาสที1จะเกิดการแจ้งเตือนที1
ผิดพลาดในแตล่ะการทดสอบนั &นมีค่าใกล้เคยีงกบัโอกาสที1จะเกิดการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดจากการ
ทดสอบที1 1 

- จํานวนการทดสอบที1เพิ1มขึ &นจะช่วยให้แผนภูมิควบคมุสามารถที1จะตรวจจบั
สาเหตพิุเศษได้รวดเร็วขึ &น แตใ่นขณะเดียวกนัโอกาสที1จะพบการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดก็จะเพิ1มขึ &น
เช่นกนั 

- ในการใช้แผนภูมิควบคมุการทดสอบที1จําเป็นต้องมีคือการทดสอบที1 1 สว่นการ
ทดสอบที1 2-8 นั &นไมจํ่าเป็นต้องใช้ทุกชนิด แตค่วรพิจารณาการทดสอบที1เหมาะสมกบัลกัษณะของ
กระบวนการและผลได้ผลเสีย (Trade-off) ระหว่างประโยชน์จากตรวจจบัสภาวะที1กระบวนการ
ออกนอกการควบคมุได้รวดเร็วขึ &นกบัโอกาสเกิดการแจ้งเตือนที1ผิดพลาดเพิ1มขึ &น โดยทั1วไปแล้วการ
ทดสอบที1 1-4 นั &นเพียงพอที1จะตรวจจบัสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นทั1วไปได้ 

- ในขั &นตอนการกําหนดกลุม่ย่อยอย่างมเีหตผุลและการกําหนดพิกดัควบคมุ
ทดลอง ควรใช้การทดสอบที1 7 และ 8 เพื1อตรวจสอบความผิดพลาดในการกําหนดกลุ่มย่อยทั &งการ
เลือกตวัอย่างแบบแบ่งชั &นภมิูและการเลือกตวัอย่างที1มีการผสมกนั 
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- การทดสอบที1 1-8 นี &เป็นเพียงการทดสอบพื &นฐานเท่านั &น ดงันั &นถงึแม้วา่จะไม่มี
สญัญาณจากการทดสอบทั &ง 8 ข้อ แต่หากแผนภูมิควบคมุได้แสดงให้เห็นการวิ1งของจุดพลอ็ตที1ไม่
มีลกัษณะแบบสุม่แล้ว ผู้ควบคมุกระบวนการก็ควรที1จะสรุปวา่กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
และควรดําเนินการหาสาเหตทีุ1ทําให้การวิ1งของจุดพลอ็ตนั &นไมเ่ป็นแบบสุม่ เช่นรูปที1 17 
กระบวนการมีลกัษณะเป็นวฏัจกัร แตไ่มส่ามารถตรวจจบัได้ด้วยการทดสอบทั &ง 8 ข้อ ในกรณีนี &ผู้
ควบคมุกระบวนการควรค้นหาสาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการมีลกัษณะเป็นวฎัจกัรและดําเนินการ
แก้ไข 
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รูปที1 17 จุดพลอ็ตมีลกัษณะเป็นวฎัจกัร 

 
1.8 การกาํหนดแนวปฏบิัตเิมื�อจุดพล็อตออกนอกพกัิดควบคุม (OCAP) 

OCAP คือ ผงังาน (Flowchart) ที1ได้มีการกําหนดแนวทางไว้ เพื1อให้ผู้ที1มีหน้าที1ในการ
แก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม สามารถที1จะปฏิบตัิตามซํ &าๆ ได้เมื1อ
กระบวนการออกนอกการควบคมุในทุกกรณี OCAP มีองค์ประกอบหลกัอยู่ 3 สว่น คือ 

1) ตวักระตุ้น (Activators) เป็นตวักําหนดสภาวะที1จะต้องเริ1มปฏิบตัติาม OCAP โดยใช้
สญัญาณจากแผนภูมิควบคมุที1แสดงให้เหน็ว่ากระบวนการออกนอกการควบคมุ 

2) จดุตรวจสอบ (Checkpoints) เป็นการชี &แนะขั &นตอนให้ผู้ควบคมุกระบวนการ
ดําเนินการค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ โดยผู้ควบคมุ
กระบวนการจะต้องดําเนินการตรวจสอบทีละขั &นตอนตามลําดบัที1ได้กําหนดไว้ 

3) จดุสิ &นสดุ (Terminators) เป็นการระบกุารปฏิบตัิเพื1อแก้ไขให้กระบวนการกลบัเข้าสู่
สภาวะควบคมุ รวมถึงการจดัทําบนัทกึเพื1อให้ OCAP มีความเชื1อมโยงกบัแผนภูมิ
ควบคมุ 
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การจดัทํา OCAP 
เป้าหมายหลกัของการจดัทํา OCAP คือ ให้ขั &นตอนปฏิบติัตา่งๆ สามารถทําได้งา่ยและ

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื1อให้บรรลเุป้าหมายนี & OCAP จําเป็นต้องถกูจดัทําขึ &นโดยทีมงานซึ1ง
เป็นตวัแทนจากฝ่ายตา่งๆ ที1เกี1ยวข้อง เชน่ ฝ่ายวิศวกร ฝ่ายผลติ ฝ่ายซอ่มบํารุง ฯลฯ 

ขั &นตอนในการจดัทํา OCAP มีดงันี & 
1) กําหนดผู้ใช้ OCAP เพื1อจดัทํา OCAP ให้เหมาะสมกบัผู้ใช้งาน และให้การดําเนินการ

มีความชดัเจนและรวดเร็ว โดยสว่นใหญ่ผู้ใช้ OCAP จะเป็นพนกังานในสายการผลิตเพราะเป็นผู้ ที1
รู้ถงึสภาวะของกระบวนการที1กําลงัดาํเนินอยู่และสามารถที1จะตอบสนองต่อการออกนอกการ
ควบคมุของกระบวนการได้รวดเร็วหากได้รับการฝึกอบรมให้ใช้เครื1องมือในการแก้ไขปัญหาที1
เหมาะสม 

2) กําหนดตวักระตุ้นโดยใช้สญัลกัษณ์รูปสี1เหลี1ยมขนมเปียกปูน ภายในสญัลกัษณ์ของ
ตวักระตุ้นให้ตั &งคําถาม โดยใช้สญัญาณจากแผนภูมิควบคมุที1บ่งชี &ว่ากระบวนการออกนอกการ
ควบคมุ เช่น จุดพลอ็ตในแผนภมิู R ออกนอกพิกดัควบคมุหรือไม่, จดุพลอ็ตในแผนภมิู x  ออก
นอกพิกดัควบคมุหรือไม,่  การวิ1งของจดุพลอ็ตมีลกัษณะไมเ่ป็นแบบสุม่หรือไม ่ เป็นต้น เพื1อ
ตรวจสอบวา่เมื1อใดที1จะต้องเริ1มปฏิบติัตาม OCAP 

3) กําหนดจดุตรวจสอบโดยใช้สญัลกัษณ์เช่นเดียวกบัสญัลกัษณ์ของตวักระตุ้นคือรูป
สี1เหลี1ยมขนมเปียกปูน แตร่ายละเอียดภายในจะเป็นการกําหนดวิธีการตรวจสอบและคําถามเพื1อ
ตรวจสอบหาสาเหตทีุ1กระบวนการออกนอกการควบคมุซึ1งสอดคล้องกบัลกัษณะของจดุพลอ็ตที1
ผิดปกตนิั &นๆ โดยคําตอบของคําถามควรมีเพียง 2 คําตอบคือ ใช่ หรือ ไมใ่ช่ และวิธีการตรวจสอบที1
กําหนดขึ &นจะต้องทําให้ผู้ใช้ OCAP สามารถปฏิบติัตามได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว สญัลกัษณ์ 1 
รูปจะแทนการตรวจสอบ 1 ขั &นตอน ทั &งนี &จํานวนขั &นตอนการตรวจสอบที1จะถกูระบไุว้ใน OCAP จะ
ขึ &นอยู่กบัจํานวนของตวักระตุ้นและความซบัซ้อนของกระบวนการ เพื1อให้การบ่งชี &วิธีการตรวจสอบ
มีประสทิธิภาพ ทีมงานควรใช้การวิเคราะห์สาเหตแุละผลลพัธ์โดยใช้เครื1องมอื เช่น แผนภูมิสาเหตุ
และผลลพัธ์ โดยให้ตวักระตุ้นเป็นผลลพัธ์และนําสาเหตทีุ1ได้จากการระดมสมองของทีมงานมา
พิจารณาและกําหนดเป็นจุดตรวจสอบอยา่งเป็นขั &นตอน ในตอนเริ1มต้นจัดทํา OCAP จํานวนจุด
ตรวจสอบนั &นไมค่วรมีจํานวนมากนกั แตค่วรกําหนดจุดตรวจสอบที1สามารถตรวจสอบได้งา่ยและ
ใช้เวลาไมน่าน และมโีอกาสสงูที1จะพบสาเหตขุองปัญหา ทั &งนี &เนื1องจากสาเหตทีุ1ได้จากการระดม
สมองในการเริ1มต้นสร้าง OCAP มกัจะมีจํานวนมาก การกําหนดจดุตรวจสอบจํานวนมากจะทําให้
ผู้ ใช้ OCAP เสียเวลามากในการตรวจสอบและทําให้กระบวนการอยู่ในสภาวะออกนอกการ
ควบคมุเป็นเวลานาน ปัจจยัสาํคญัที1ช่วยให้การตรวจสอบมีความรวดเร็วคอืการกําหนดลําดบัการ
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ตรวจสอบโดยให้สาเหตทีุ1มีโอกาสเกิดสงูได้รับการตรวจสอบก่อน ในตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP 
ลําดบัการตรวจสอบจะกําหนดโดยอาศยัประสบการณ์และความคิดเห็นของทีมงาน จนกว่าจะมี
ข้อมลูของสาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุ 

4) กําหนดจดุสิ &นสดุโดยใช้สญัลกัษณ์รูปสี1เหลี1ยมผืนผ้า และระบหุมายเลขตามลําดบั
ของจุดสิ &นสดุนั &นๆ ภายในจดุสิ &นสดุให้ระบขุั &นตอนการปฏิบตัิตา่งๆ เพื1อแก้ไขปัญหาเพื1อให้
กระบวนการกลบัเข้าสูส่ภาวะควบคมุ ตลอดจนวิธีการบนัทกึข้อมลูตา่งๆ ที1จําเป็นเช่น รายละเอียด
ของขั &นตอนในการดําเนินการตาม OCAP และหมายเลขของจุดสิ &นสดุเพื1อให้ทราบถงึแนวทางตาม 
OCAP ที1ใช้, สาเหตขุองปัญหาที1พบ, ข้อสงัเกตอื1นๆ เป็นต้น ที1จดุตรวจสอบลําดบัสดุท้ายให้
กําหนดจดุสิ &นสดุลําดบัสดุท้าย ซึ1งเป็นจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ต่อ (Punt terminator) โดยเป็นการสง่
ตอ่ความรับผิดชอบจากผู้ใช้ OCAP ไปยงัผู้ ที1เกี1ยวข้องอื1นๆ ในระดบัที1สงูขึ &น เช่น วิศวกร หวัหน้า
สายการผลิต (Supervisor) เพื1อให้ดําเนินการค้นหาสาเหตตุอ่ไปในกรณีที1ผู้ใช้ OCAP ได้
ดําเนินการตามจดุตรวจสอบทกุจดุแล้วแต่ยงัไมพ่บสาเหตทุี1กระบวนการออกนอกการควบคมุ 
 

การทบทวน OCAP 
OCAP ที1ถกูจดัทําขึ &นควรได้รับการทบทวนเป็นประจําควบคูไ่ปกบัแผนภมิูควบคมุ เพื1อ

เพิ1มประสิทธิภาพในการค้นหาและแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ การใช้
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) ในการวิเคราะห์ข้อมลูจํานวนของตวักระตุ้น จดุตรวจสอบและ
จดุสิ &นสดุที1ถกูใช้สามารถนําไปสูก่ารปรับปรุงต่างๆ ได้ดงันี & 

- กําจดัสาเหตพิุเศษที1เกิดขึ &นอยู่บ่อยครั &ง: ข้อมลูจากแผนภมิูพาเรโตจะชี &ให้เหน็จุด
ตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1ถกูใช้อยูบ่่อยครั &ง ทําให้ทีมงานสามารถจดัสําดบัในการดําเนินการกําจดั
สาเหตทีุ1ทําให้กระบวนการออกนอกการควบคมุได้ ทั &งนี &ทีมงานสามารถตรวจสอบผลจากการ
กําจดัสาเหตใุดๆ ได้จากการลดลงของจุดตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1เคยเกิดขึ &นจากสาเหตนุั &นๆ เมื1อ
ผลจากการตรวจสอบแสดงให้เห็นวา่สาเหตนุั &นได้ถกูกําจดัออกไปแล้ว ก็ควรที1จะนําจดุตรวจสอบ
และจดุสิ &นสดุนั &นออกจาก OCAP 

- ปรับเปลี1ยนลําดบัของจดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุ: ในตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP 
ลําดบัของจดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุถกูกําหนดโดยประสบการณ์และความคิดเหน็ของทีมงาน ทํา
ให้ OCAP นั &นอาจจะยังไมมี่ประสิทธิภาพมากนกั จึงควรมกีารจดัลําดบัใหม่โดยนําข้อมลูจาก
แผนภูมิพาเรโตมาพิจารณาเพื1อให้จดุตรวจสอบและจุดสิ &นสดุที1ถกูใช้บ่อยที1สดุอยู่ในลําดบัที1 1 และ
จดุตรวจสอบและจดุสิ &นสดุที1ถกูใช้บ่อยในลําดบัถดัมาอยู่ลําดบัที1 2 และ 3 ไปเรื1อยๆ ตามลําดบั 
สว่นจดุตรวจสอบและจุดสิ &นสดุที1แทบจะไมไ่ด้ถกูใช้หรือไม่ถกูใช้เลยก็ควรที1จะถกูนําออกจาก 
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OCAP หากจุดสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ถกูใช้อยู่บ่อยครั &ง ทีมงานควรทําการวิเคราะห์เพิ1มเติม โดยใช้
แผนภูมิพาเรโตกบัข้อมลูการปฏิบตัิเมื1อจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ต่อถูกใช้ หากวิธีการปฏิบตัินั &นถกูใช้
เป็นประจําสาํหรับจดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ ก็ควรนําวิธีการปฏิบตัินั &นมาระบเุป็นจดุตรวจสอบและ
จดุสิ &นสดุ 

- ปรับปรุงการกําหนดสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ: หากตวักระตุ้นที1
เป็นการพิจารณาการวิ1งของจดุพลอ็ตที1ไม่มลีกัษณะแบบสุม่ไม่ได้ถกูใช้หรือมีเพียงการแจ้งเตือนที1
ผิดพลาดเท่านั &น ก็ควรที1จะนําตวักระตุ้นนั &นออกจาก OCAP และหากแผนภูมิควบคมุแสดงให้เห็น
ลกัษณะการวิ1งของจดุพล็อตที1ไมมี่ลกัษณะแบบสุม่บ่อยครั &ง และทีมงานได้ดําเนินการค้นหาสาเหตุ
และพิจารณาแล้วว่ามีสาเหตพิุเศษเกิดขึ &นจริงก็ควรนําข้อพิจารณานี &มาจดัทําตวักระตุ้น จดุ
ตรวจสอบและจดุสิ &นสดุ 

- ฝึกอบรมผู้ใช้ OCAP เพื1อให้รองรับการปฏิบติัตามขั &นตอน OCAP ที1เพิ1มขึ &นได้: ใน
ตอนเริ1มต้นจดัทํา OCAP ผู้ ใช้อาจจะยงัไมส่ามารถปฏิบติัตามขั &นตอนที1ทางทีมงานจดัทําขึ &นได้
ทั &งหมด ลกัษณะเช่นนี &จะทําให้เกิดการส่งตอ่การดําเนินการตาม OCAP ทําให้เวลาที1ใช้ในการ
แก้ปัญหาเพิ1มขึ &น ข้อมลูการจดัลําดบัความถี1ของการใช้งานจุดตรวจสอบและจดุสิ &นสดุในแผนภูมิ
พาเรโต จะช่วยให้ทีมงานสามารถจดัลาํดบัความสําคญัในการฝึกอบรมเพื1อให้ผู้ ใช้ OCAP 
สามารถปฏิบตัิตามขั &นตอน OCAP ที1เพิ1มขึ &นได้ 

 
ข้อสงัเกตในการใช้งาน OCAP 
- การใช้ OCAP ควรเกิดขึ &นในทกุกรณีที1กระบวนการออกนอกการควบคมุ หากมี

กรณีที1 OCAP ไม่ถูกใช้งานเกิดขึ &น อาจแสดงให้เหน็ว่า OCAP ยงัคงมีความซบัซ้อนหรือขาด
ประสิทธิภาพทําให้ผู้ใช้ละเลยตอ่การใช้ OCAP ทั &งนี &เป็นหน้าที1ของทีมงานที1จะจดัทํา OCAP ให้มี
ประสิทธิภาพและง่ายต่อการปฎิบตั ิ

- หมายเลขของจุดสิ &นสดุที1ถกูใช้ควรมคี่าน้อย ในอดุมคติหมายเลขจดุสิ &นสดุที1ควร
ถกูใช้มากที1สดุ คอื 1 และหมายเลขถดัมาคือ 2 ตามลําดบัไปเรื1อยๆ 

- การใช้จดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่ควรลดลงหรือไมเ่กิดขึ &น เพราะการใช้จุดสิ &นสดุที1
เป็นการสง่ตอ่แสดงให้เหน็วา่การแก้ไขปัญหาเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุยงัคงล่าช้าและ
ทีมงานยงัต้องศกึษาและทําความเข้าใจกบักระบวนการเพิ1มเติม ทั &งนี & OCAP ที1มีความเสถียรจะมี
การใช้จดุสิ &นสดุที1เป็นการสง่ตอ่น้อยกว่า 10% 

- ระยะเวลาเฉลี1ยที1ใช้ในการแก้ไขปัญหาตาม OCAP ควรลดลงอย่างตอ่เนื1อง จาก
การที1 OCAP ได้รับการทบทวนและปรับปรุง 
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- สมรรถนะของผู้ใช้ OCAP ควรเพิ1มขึ &นโดยผู้ใช้ OCAP ควรที1จําสามารถ
ดําเนินการตามขั &นตอนตา่งๆ ของ OCAP ได้ทั &งหมด 

- เปอร์เซน็ของจดุพลอ็ตที1ออกนอกการควบคุมควรลดลงซึ1งเป็นผลจากการกําจดั
สาเหตพิุเศษทําให้กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุมากขึ &น 
 
1.9 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ 

นําข้อมลูที1ใช้ในการพลอ็ตแผนภูมิควบคมุมาศกึษาความสามารถของกระบวนการโดยใช้
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศช่วยในการคํานวณ ดงัขั &นตอนตอ่ไปนี &  

ขั &นตอนที1 1 ตรวจสอบและเลือกการกระจายตวัของข้อมลูที1ใช้ในการคํานวณดชันี
ความสามารถของกระบวนการ 

ขั &นตอนที1 2 คํานวณดชันีความสามารถของกระบวนการหรือคา่วดัความสามารถของ
กระบวนการตา่งๆ ดงัตารางที1 7 และ 8 
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ตารางที1 7 ดชันีความสามารถของกระบวนการสําหรับข้อมลูผนัแปร 
ความสามารถของกระบวนการภายใน 

(Within Capability) 
ความสามารถของกระบวนการโดยรวม 

 (Overall Capability) 

within

p

LSLUSL
C

∧

−
=

σ6
 

overall

p

LSLUSL
P

∧

−
=

σ6
 

within

pu

XUSL
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∧

−
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XUSL
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∧
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LSLX
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∧

−
=

σ3
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LSLX
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∧

−
=

σ3
 

),min( plpupk CCC =  ),min( plpupk CCP =  

within

withinUSL

XUSL
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

overallUSL

XUSL
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

withinLSL

LSLX
Z

∧

−
=

σ
)(  

within

overallLSL

LSLX
Z

∧

−
=

σ
)(  

)1( 21
1

)( PPZ withinBench −−Φ= −  
เมื1อ 

)(1 )(1 withinLSLZP Φ−=  
)(1 )(2 withinUSLZP Φ−=  

)1( 21
1

)( PPZ overallBench −−Φ= −  
เมื1อ 

)(1 )(1 overallLSLZP Φ−=  
)(1 )(2 overallUSLZP Φ−=  

 
ความหมายของดชันีความสามารถของกระบวนการและสญัลษัณ์ทางคณิตศาสตร์ในตารางที1 7 มี
ดงันี & 

pC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในเมื1อกระบวนการอยู่ที1กึ1งกลาง
ระหว่างพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

puC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในด้านบน 

plC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในด้านลา่ง 

pkC  = ดชันีความสามารถของกระบวนการภายในเมื1อกระบวนการไม่อยูที่1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

pP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมเมื1อกระบวนการอยู่ที1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

puP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบน 

plP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านลา่ง 
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pkP  = ดชันีความสามารถของกระบวนการโดยรวมเมื1อกระบวนการไม่อยู่ที1
กึ1งกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่ง 

)(withinUSLZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(withinLSLZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในด้านลา่งในหนว่ยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(withinBenchZ  = ความสามารถของกระบวนการภายในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallUSLZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallLSLZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมด้านบนในหน่วยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 

)(overallBenchZ  = ความสามารถของกระบวนการโดยรวมในหนว่ยของการแจกแจง 
  แบบปกติมาตรฐาน 
USL  = พิกดัข้อกําหนดบน 
LSL  = พิกดัข้อกําหนดลา่ง 
X  = คา่เฉลี1ยของข้อมลูทั &งหมด 

within

∧

σ  = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานภายในของกระบวนการ 

overall

∧

σ  = สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานโดยรวมของกระบวนการ 
)(XΦ  = คา่ความนา่จะเป็นของฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสาํหรับการแจกแจง 

แบบปกติมาตรฐาน 
)(1 X−Φ  = การผกผนัฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับการแจกแจงแบบปกติ 

มาตรฐาน 
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ตารางที1 8 คา่วดัความสามารถของกระบวนการสําหรับข้อมลูเชิงลกัษณะ 
 ค่าวัดความสามารถของกระบวนการ 

ข้อ
มูล

จาํ
นว
นข

อง
เส
ีย 

คา่เฉลี1ยสดัสว่นของเสยี 

N

D
p total=  

เมื1อ totalD  = จํานวนของเสียทั &งหมด 
 N  = จํานวนชิ &นงานที1ตรวจสอบทั &งหมด 
% ของเสีย 

% Defective = 100 x p  
จํานวนของเสียต่อ 1 ล้านชิ &น 

PPM Defective = 1,000,000 x p  
ความสามารถของกระบวนการในระดบัซิกมา่ 

Process Z = )(1 1 p−Φ×−  
เมื1อ )(1 X−Φ =  การผกผนัฟังก์ชนัการแจกแจงสะสมสําหรับ 
   การแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน 

ข้อ
มลู

จํา
นว
นต

าํห
นิ 

คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่กลุม่ตวัอย่าง 

Mean Defect = 
s

total

N

d  

เมื1อ  totald  = จํานวนตาํหนิทั &งหมด 

 sN   = จํานวนของกลุ่มตวัอย่างทั &งหมด 
 
หมายเหต:ุ คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่กลุม่ตวัอย่างนี &สามารถคํานวณ 
 ได้เมื1อกลุ่มตวัอย่างมีขนาดคงที1เท่านั &น 
คา่เฉลี1ยจํานวนตําหนิตอ่หน่วย 

Mean DPU = 
total

total

N

d  

เมื1อ  totald  = จํานวนตาํหนิทั &งหมด 
  sN  = ผลรวมของขนาดกลุม่ตวัอย่างทั &งหมด 

 
จากตารางที1 7 ตวัแปรสําคญัที1แยกความแตกตา่งระหวา่งความสามารถของกระบวนการ

ภายในและความสามารถของกระบวนการโดยรวมกค็ือ within

∧

σ และ overall

∧

σ  ในกรณีที1มีการเก็บ
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ข้อมลูเป็นกลุม่ย่อยการคํานวณหาคา่ within

∧

σ  จะมีวิธีการในการคํานวณ 3 แบบคือ วิธีคา่สว่น
เบี1ยงเบนมาตรฐานรวม วิธีคา่เฉลี1ยของคา่พิสยัของกลุ่มย่อย และวิธีคา่เฉลี1ยของสว่นเบี1ยงเบน
มาตรฐานของกลุ่มย่อย ทั &งนี &วิธีคา่สว่นเบี1ยงเบนมาตรฐานรวมจะมีประสิทธิภาพสมัพัทธ์ (Relative 
efficiency) สงูกวา่เมื1อเทียบกบัวิธีการอื1น ในกรณีที1เป็นการเก็บข้อมลูแบบตวัอย่างเดี1ยว การ

คํานวณค่า within

∧

σ  มี 3 วิธีคือ วิธีคา่เฉลี1ยของพิสยัเคลื1อนที1 วิธีคา่ 
มธัยฐานของพิสยัเคลื1อนที1 และวิธีรากที1สองของค่าเฉลี1ย MSSD (Mean Squared Successive 

Differences) สาํหรับการคํานวณคา่ overall

∧

σ  จะเป็นการหาคา่ส่วนเบี1ยงเบนมาตรฐานของข้อมลู
ทั &งหมดซึ1งจะรวมความผนัแปรทั &งภายในและระหวา่งกลุ่มย่อย 
 ในกรณีที1ความสามารถของกระบวนการตํ1า การใช้คา่ Cpk หรือ Ppk ในการบ่งชี &
ความสามารถของกระบวนการจะสามารถก่อให้เกิดความเข้าใจที1คลาดเคลื1อนเกี1ยวกบัปริมาณ
สดัสว่นของเสียของกระบวนการได้ เพราะคา่ Cpk และ Ppk นั &นพิจารณาสดัสว่นของเสียจากพิกดั
ข้อกําหนดเพียงด้านใดด้านหนึ1งเท่านั &น จากรูปที1 18 หากกระบวนการมีคา่ Cpk หรือ Ppk ที1 0.3 
ปริมาณสดัส่วนของเสียที1เป็นไปได้จะอยู่ในช่วง 184,060 ถงึ 368,120 DPPM ซึ1งมีคา่แตกตา่งกนั
มาก ดงันั &นในกรณีนี &ควรใช้คา่ BenchZ  ในการบ่งชี &ความสามารถของกระบวนการจะสื1อถงึปริมาณ
สดัสว่นของเสียได้แม่นยํากว่าเพราะคา่ BenchZ  นั &นพิจารณาสดัสว่นของเสียจากพิกดัข้อกําหนดทั &ง
สองด้าน 
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รูปที1 18 ช่วงปริมาณสดัส่วนของเสียที1เป็นไปได้ที1คา่ Cpk หรือ Ppk ตา่งๆ 
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ขั &นตอนที1 3 วิเคราะห์ผลการศกึษาและกําหนดแนวปฏิบตัิ 
หากกระบวนการที1นํามาศกึษาความสามารถของกระบวนการไม่มีความเสถียร ความ

แตกตา่งระหว่างคา่ Cpk กบั Ppk หรือ ZBench(within) กบั ZBench(overall) ที1ได้ควรถกูนํามาใช้เป็น
เป้าหมายและโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการ โดยใช้แผนภมิูควบคมุเป็นเครื1องมอืค้นหาและ
กําจดัสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการออกนอกสภาวะควบคมุ สําหรับกระบวนการที1มคีวาม
เสถียร ผลการศกึษาความสามารถของกระบวนการสามารถกําหนดแนวปฏิบตัิได้ 4 แบบคือ 

1) ยงัไมป่ฏิบตัิการใดๆ กบักระบวนการ หากความสามารถของกระบวนการมีคา่มากกวา่
คา่เป้าหมายผู้ควบคมุกระบวนการก็สามารถตดัสินใจที1จะยงัไม่ดําเนินการใดๆ กับกระบวนการ
นั &นๆ เพื1อที1จะสามารถไปดําเนินการกบังานอื1นๆ ที1มลีําดบัความสําคญัมากกว่าได้ 

2) ปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการ หากความสามารถของกระบวนการตํ1ากว่าคา่
เป้าหมาย และตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการไมอ่ยู่ตรงกลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและ
ลา่ง ซึ1งสามารถสงัเกตได้จากความแตกตา่งระหวา่งคา่ Cp กบัคา่ Cpk หรือในกรณีที1มีพิกดัควบคมุ
ด้านเดียวแตต่ําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการอยู่ใกล้กบัพิกดัข้อกําหนดจนทําให้ค่าของชิ &นงานมี
โอกาสที1จะออกนอกพิกดัข้อกําหนดได้สงู ก็ต้องปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการให้มีค่า
ใกล้เคยีงกบัค่ากลางระหวา่งพิกดัข้อกําหนดบนและลา่งให้มากที1สดุในกรณีที1มีพิกดัควบคมุสอง
ด้าน หรือปรับตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการให้ห่างจากพิกดัข้อกําหนดให้มากที1สดุในกรณีที1มี
พิกดัควบคมุด้านเดียว 

3) ลดความผันแปรของกระบวนการ โดยทั1วไปแล้วการลดความผนัแปรของกระบวนการ
จะมีความซบัซ้อนมากกวา่การปรับตําแหน่งของกระบวนการ อย่างไรก็ตามในกรณีที1แม้วา่
ตําแหน่งกึ1งกลางของกระบวนการจะอยู่ตรงกลางระหว่างพิกดัข้อกําหนดแล้วแต่ความสามารถของ
กระบวนการตํ1ากวา่คา่เป้าหมาย ก็จําเป็นที1จะต้องลดความผนัแปรของกระบวนการลง โดยใช้การ
ออกแบบการทดลอง (Design of Experiment หรือ DOE) ที1มีตวัแปรตามเป็นค่าความผนัแปร 
รวมไปถงึการออกแบบเครื1องจกัร หรือชิ &นสว่นของผลิตภณัฑ์ใหม ่

4) ปรับเปลี1ยนพิกดัข้อกําหนด ในบางกรณีพิกดัข้อกําหนดอาจถกูกําหนดโดยไมค่ํานึงถึง
ขีดจํากดัของเทคโนโลยีหรือความคุ้มคา่ทางเศรษฐศาสตร์ในการควบคมุกระบวนการ ในกรณีนี &
ผู้ผลติก็จําเป็นต้องทําการปรับเปลี1ยนพิกดัข้อกําหนดให้มีความเหมาะสม อย่างไรก็ตามแนวปฏิบัติ
นี &ควรใช้เป็นทางเลือกสดุท้ายในกรณีที1พิกดัข้อกําหนดไมมี่ความเหมาะสมและไม่มีความคุ้มคา่
ทางเศรษฐศาสตร์ในการดําเนินการตามแนวปฏิบติัทั &ง 3 ข้อเท่านั &น 
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1.10 การทบทวนพกิัดควบคุม 
เพื1อให้การใช้แผนภมิูควบคมุเป็นไปอย่างมีประสิทธิผลเส้นกึ1งกลางและพิกดัควบคมุควร

ได้รับการทบทวนอยา่งสมํ1าเสมอ โดยอาจกําหนดการทบทวนเป็นช่วงเวลาหรือตามจํานวนของ
กลุม่ย่อย เช่น ทกุเดือนหรือทกุไตรมาส หรือทกุๆ 25, 50, หรือ 100 กลุม่ย่อย เป็นต้น ทั &งนี &การ
กําหนดช่วงเวลาหรือจํานวนของกลุ่มย่อยในการทบทวนที1เหมาะสมนั &นผู้ควบคมุกระบวนการควร
พิจารณาให้เหมาะสมกบัลกัษณะของกระบวนการ อยา่งไรก็ตามการปรับเปลี1ยนเส้นกึ1งกลางและ
พิกดัควบคมุนั &นไมค่วรเป็นการปรับเปลี1ยนที1เกิดขึ &นจากจากสาเหตพุิเศษ หรือปรับเปลี1ยนโดยไมมี่
การค้นหาสาเหตพิุเศษที1ทําให้กระบวนการเปลี1ยนแปลง 
 
2 การสนับสนุนการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งานอย่างมีประสิทธิผล 

2.1.1 การสนบัสนนุจากฝ่ายบริหาร 
ผู้บริหารพงึดําเนินการสนนัสนนุการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุโดยการ 
- กําหนดนโยบายและเป้าหมายกบัในการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
- มอบอํานาจให้กบัพนกังานระดบัลา่งให้สามารถดําเนินการควบคุมกระบวนการทางสถิติ 

ตลอดจนวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาและดาํเนินการแก้ไขปัญหาได้ 
- สนบัสนนุทรัพยากรที1เพียงพอในการในการดําเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ 
- ทบทวนผลการดาํเนินการควบคมุกระบวนการเชิงสถิติอย่างสมํ1าเสมอ 
- สนบัสนนุให้มีการฝึกอบรมที1ครอบคลมุและเหมาะสมกบัพนกังานแตล่ะกลุ่มทั &งโรงงาน 
2.1.2 การจดัตั &งทีมงาน 
ควรดําเนินการจดัตั &งทีมงาน 2 ระดบัคือ 
1) ทีมงานระดบัคณะกรรมการ ประกอบไปด้วยผู้จัดการแผนกตา่งๆ ที1เกี1ยวข้องและ

ผู้ เชี1ยวชาญการควบคมุกระบวนการเชิงสถิต ิ ทําหน้าที1สนบัสนนุ ให้วิธีการ กํากบัดแูล ตรวจ
ประเมินและรายงานสถานะการใช้งานแผนภูมคิวบคมุของโรงงานของตอ่ฝ่ายบริหาร 

2) ทีมงานระดบัปฏิบตักิาร ประกอบไปด้วยวิศวกร หวัหน้าสายการผลิต ช่างเทคนิคและ
พนกังานฝ่ายผลิต ทําหน้าที1ใช้งานแผนภมิูควบคมุในสายการผลิตกระบวนการที1อยู่ภายใต้ความ
รับผิดชอบอยูใ่นสภาวะควบคมุ 

2.1.3 การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบ 
การกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบต้องมีความชดัเจนและครอบคลมุการดําเนินการในการ

ใช้งานแผนภูมิควบคมุทั &งในด้านขั &นตอนการดําเนินการ การสนบัสนนุ และการตรวจประเมนิ จึง
ควรมีการกําหนดหน้าที1ความรับผิดชอบทั &งในระดบักลุ่ม และเป็นรายบคุคล โดยในระดบักลุม่เป็น
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การกําหนดหน้าที1โดยทั1วไปของผู้บริหาร และพนกังานแต่ละกลุ่ม เพื1อให้การดําเนินการใช้งาน
แผนภูมิควบคมุทกุส่วนทกุขั &นตอนมีผู้ รับผิดชอบอย่างชดัเจน ทั &งนี &หน้าที1ความรับผิดชอบในระดบั
กลุม่นี &จําเป็นต้องได้รับการระบุไว้ในเอกสารการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ สําหรับการ
กําหนดหน้าที1ในระดบัรายบคุคลเป็นการระบผุู้ ที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภมิูควบคมุใดแผนภูมิ
หนึ1ง เพื1อให้การใช้งานแผนภูมิควบคมุในระดบัปฏิบตัิการมีความชดัเจน โดยแตล่ะแผนภมิูควบคมุ
ต้องมีการระบชุื1อทีมงานและผู้ ที1เกี1ยวข้องในการใช้งานแผนภูมคิวบคมุนั &นๆ 

2.1.4 การจดัทําเอกสาร 
รูปแบบการจดัทําเอกสารการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุควรสอดคล้องกบัระบบ

เอกสารของระบบคณุภาพขององค์กร และจดัทําให้ครอบคลมุหวัข้อการดําเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุอยา่งมีประสิทธิผลทั &งหมดคือ ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ การสนบัสนนุ
การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุ และการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 

2.1.5 การฝึกอบรม 
หลกัสตูรในการฝึกอบรมต้องถกูออกแบบให้ครอบคลมุทั &งทฤษฎีและการปฏิบตัิตาม

ขั &นตอนการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ และเหมาะสมกบัหน้าที1ความรับผิดชอบของ
พนกังานแตล่ะกลุ่ม โดยเนื &อการฝึกอบรมพนกังานผา่ยผลิตไม่ควรเป็นเนื &อหาทางเทคนิค แตค่วร
เป็นเนื &อหาที1เข้าใจง่าย และมุ่งเน้นที1การเก็บข้อมลู การใช้งานและตีความแผนภูมิควบคมุ รวมถึง
การปฏิบตัิเมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุ ทั &งนี &การฝึกอบรมควรเริ1มต้นจากระดบัผู้บริหาร
ระดบัสงูเป็นลําดบัแรก เพื1อให้ผู้บริหารระดบัสงูมีความเข้าใจและสนบัสนนุการดําเนินการและ
ขยายการฝึกอบรมไปตามลําดบัชั &นขององค์กรจนถงึพนกังานในระดบัปฏิบติัการ (Operator) และ
ควรมีการประเมินผลการฝึกอบรมและวิเคราะห์ผลที1ได้เพื1อนําไปปรับปรุงหลกัสตูรและแผนการ
ฝึกอบรม 

2.1.6 การพฒันาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิู
ควบคมุ 

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสนบัสนนุการดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุควรได้รับการ
พฒันาเพิ1มเติม เพื1อให้ครอบคลมุขั &นตอนการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิควบคมุมากขึ &น และช่วย
ป้องกนัหรือลดความผิดพลาดที1เกิดขึ &นจากการดาํเนินการ และทําให้การดําเนินการและการค้นหา
สาเหตเุมื1อกระบวนการออกนอกการควบคมุทําได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วยิ1งขึ &น 
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3 การตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม 
รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุแสดงดงัตารางที1 9

โดยการตรวจประเมินแบ่งออกเป็น 3 สว่น คือ ส่วนที1 1 เป็นการตรวจประเมนิการสนบัสนนุการ
ดําเนินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ โดยมีหวัข้อในการตรวจประเมิน คือ ความร่วมมอืจากฝ่าย
บริหาร หน้าที1ความรับผิดชอบ การจดัทําเอกสาร ทีมงาน การฝึกอบรม ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศ สว่นที1 2 เป็นการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุตามแนวทางใน
การ 11 ขั &นตอน และส่วนที1 3 เป็นการตรวจประเมินผลลพัธ์จากการดาํเนินการใช้งานแผนภูมิ
ควบคมุ โดยเกณฑ์ในการให้คะแนนในการตรวจประเมินมดีงันี & 

คะแนนเท่ากบั 1 คือ ไมมี่การดําเนินการในหวัข้อนั &นๆ 
คะแนนเท่ากบั 2 คอื มกีารดําเนินการในหวัข้อนั &นๆ แต่การปฏิบตัิหรือการจดัทําเอกสาร

หรือบนัทกึที1เกี1ยวข้องยงัไม่ครบถ้วนหรือมีการละเลย  
คะแนนเท่ากบั 3 คือ มีการปฏิบตัหิรือการจดัทําเอกสารหรือบนัทกึที1เกี1ยวข้องในหวัข้อ

นั &นๆ เป็นอย่างดแีละมีความครบถ้วน 
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# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1 การสนับสนุนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.1 ความร่วมมือจากฝ่ายบริหาร

1.1.1 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการให้นโยบาย กําหนดเป้าหมาย ในการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.1.2 ฝ่ายบริหารให้ทรพัยากรที1เพียงพอในการใช้งานแผนภูมิควบคุม และสนบัสนุนให้พนกังาน

ได้รบัการฝึกอบรมที1จําเป็น ตลอดจนสนบัสนุนให้มีการตอบสนองเมื1อกระบวนการออกนอกการ

ควบคุมโดยปราศจากการลงโทษพนกังาน

1.1.3 ฝ่ายบริหารมีส่วนร่วมในการทบทวนผลการใช้งานแผนภูมิควบคุมและให้แนวทางในการ

ปรบัปรุงอย่างสมํ1าเสมอ

1.2 หน้าที�ความรับผิดชอบ

1.2.1 มีการกําหนดหน้าที1ความรบัผิดชอบในการใช้งานแผนภูมิควบคุมให้กบัแต่ละกลุ่มหรือแต่ละ

บุคคลอย่างชดัเจนและมีการระบุไว้ในเอกสาร

1.2.2 บทบาทหน้าที1ที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

1.2.3 พนกังานแต่ละกลุ่มเข้าใจหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนและผู้ที1มีส่วนเกี1ยวข้อง ตลอดจน

ผลกระทบจากหน้าที1ความรบัผิดชอบของตนที1มีต่อภาพรวม

1.3 การจัดทําเอกสาร

1.3.1 มีการจดัทําแนวทางหรือกระบวนการในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร

1.3.2 แนวทางหรือกระบวนการที1กําหนดขึ &นมีความครอบคลุมการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

ในทางปฏิบตัิ

1.3.3 พนกังานแต่ละกลุ่มมีความเข้าใจและปฏิบตัิตามแนวทางที1ได้กําหนดไว้

1.3.4 แนวทางในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิได้รบัการทบทวน และปรบัปรุงให้ทนัสมยัอย่าง

สมํ1าเสมอ

1.4 ทีมงาน

1.4.1 มีการจดัต ั &ง และกําหนดบทบาทหน้าที1ของทีมงานระดบัคณะกรรมการเพื1อสนบัสนุน กํากบั

ดูแล และรายงานสถานะและผลการนําแผนภูมิควบคุมไปใช้งาน

1.4.2 มีการจดัต ั &งทีมงานในระดบัปฏิบตัิการเพื1อดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมกบักระบวนการที1

อยู่ภายใต้ความรบัผิดชอบ

1.5 การฝึกอบรม

1.5.1 มีการจดัทําเป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรม

1.5.2 มีการกําหนดหลักสูตรการฝึกอบรมสําหรบัผู้บริหารและพนกังานทุกกลุ่มที1เกี1ยวข้องกบัการใช้

งานแผนภูมิควบคุม

1.5.3 หลักสูตรการฝึกอบรมของผู้บริหารและพนกังานแต่ละกลุ่มได้รบัการออกแบบให้มีความ

แตกต่างกนั เพื1อให้เหมาะสมกบัหน้าที1ความรบัผิดชอบของแต่ละกลุ่ม

1.5.4 เนื &อหาในการฝึกอบรมมีความครอบคลุมกบัการปฏิบตัิงานของพนกังานแต่ละกลุ่ม

1.5.5 มีการจดัการฝึกอบรมตามแผนงานที1ได้วางไว้

1.5.6 เป้าหมายและแผนงานในการฝึกอบรมได้รบัการทบทวนอย่างน้อยปีละครั &ง และมีการแก้ไข

และปรบัปรุงการจดัการฝึกอบรมในกรณีที1การฝึกอบรมไม่เป็นไปตามเป้าหมาย  
 

ตารางที1 9 รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภมิูควบคมุ 
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# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

1.6 ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ

1.6.1 มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที1ช่วยในการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม เช่น การเก็บข้อมูล

 การคํานวณค่าสถิติและพิกดัควบคุม การพล๊อตแผนภูมิควบคุม การแจ้งเตือนเมื1อ

กระบวนการออกนอกการควบคุม

1.6.2 มีการพฒันาและปรบัปรุงระบบสารสนเทศ ให้มีความครอบคลุมกระบวนการดําเนินการใช้งาน

แผนภูมิควบคุมมากขึ &น ตลอดจนช่วยป้องกนัหรือลดความผิดพลาดที1เกิดขึ &นจากการ

ดําเนินการได้

2 การดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.1 การจัดลําดับความสําคัญของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการใช้แผนภูมิควบคุม

2.1.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกกระบวนการและพารามิเตอร์ที1จะใช้แผนภูมิควบคุมเป็นเอกสาร

2.1.2 กระบวนการและพารามิเตอร์ที1มีการใช้แผนภูมิควบคุมได้ถูกเลือกอย่างเหมาะสม

2.1.3 การใช้แผนภูมิควบคุมมีลักษณะเป็นการดําเนินการเป็นโครงการ

2.2 การวิเคราะห์ระบบการวัด

2.2.1 มีการวิเคราะห์ระบบการวดัที1เกี1ยวข้องกบัการใช้งานแผนภูมิควบคุม และดําเนินการแก้ไขหรือ

ปรบัปรุงอย่างเหมาะสมในกรณีที1จําเป็น

2.3 การพิจารณากําหนดกลุ่มย่อยอย่างมีเหตุผล

2.3.1 กลุ่มย่อยที1กําหนดขึ &นสามารถสะท้อนสภาวะของกระบวนการและพารามิเตอร์ที1ต้องการ

ควบคุมได้

2.3.2 ความผันแปรภายในกลุ่มย่อยไม่รวมความผันแปรอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษ

2.3.3 ขนาดและความถี1ของการเก็บข้อมูลเป็นกลุ่มย่อยถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสมและสามารถ

ตรวจจบัความเปลี1ยนแปลงอนัเนื1องมาจากสาเหตุพิเศษได้อย่างทนัท่วงที

2.4 การบ่งชี Uข้อมูลอื�นๆ ที�จําเป็นสําหรับการวิเคราะห์เมื�อกระบวนการออกนอกการควบคุม

2.4.1 มีการบ่งชี &และเก็บข้อมูลอื1นๆ ที1จําเป็น และมีการวิเคราะห์ข้อมูลเหล่านี &เพื1อหาสาเหตุพิเศษ

เมื1อกระบวนการออกนอกการควบคุม

2.5 การเลือกชนิดแผนภูมิควบคุม

2.5.1 มีการจดัทําแนวทางในการเลือกแผนภูมิควบคุม และจดัทําเป็นเอกสาร

2.5.2 แผนภูมิควบคุมที1เลือกมาใช้งานมีความเหมาะสมกบัลักษณะของข้อมูลและกระบวนการ

2.6 การออกแบบแผนภูมิควบคุม

2.6.1 พิกดัควบคุมทดลองถูกกําหนดขึ &นอย่างเหมาะสม จากกลุ่มย่อยอย่างน้อย 25 กลุ่ม

2.6.2 แผนภูมิควบคุมได้รบัการตรวจสอบความถูกต้องในการออกแบบก่อนนําไปใช้งานในระยะยาว

2.7 กําหนดแนวทางในการพิจารณาสภาวะที�กระบวนการออกนอกการควบคุม

2.7.1 มีการกําหนดกฎหรือวิธีการในการระบุสภาวะที1กระบวนการออกนอกการควบคุมอย่างเหมาะสม
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# หัวข้อการตรวจประเมิน คะแนนที�ได้

1 2 3

2.9 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ

2.9.1 มีการศึกษาความสามารถของกระบวนการและที1มาของความผันแปร เพื1อนําไปปรบัปรุง

กระบวนการ

2.10 การทบทวนพิกัดควบคุม

2.10.1 มีการกําหนดช่วงเวลาในการทบทวนพิกดัควบคุม

2.10.2 พิกดัควบคุมได้รบัการทบทวนอย่างสมํ1าเสมอ และไม่มีการปรบัพิกดัควบคุมโดยไม่มีการระบุ

สาเหตุหรือปรบัเปลี1ยนเนื1องจากสาเหตุพิเศษ

2.10.3 มีการยกเลิกแผนภูมิควบคุมที1ไม่ได้มีการใช้งาน

2.11 การตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคุม

2.11.1 มีการตรวจประเมินการดําเนินการใช้งานแผนภูมิควบคุมอย่างน้อยปีละครั &ง

3 ผลลัพธ์

3.1 การใช้แผนภูมิควบคุมสามารถลดความผันแปรของกระบวนการ และบรรลุเป้าหมายที�ได้กําหนดไว้

คะแนนรวมที�ได้  
 
ตารางที1 9 (ต่อ) รายการตรวจสอบสําหรับการตรวจประเมินการใช้งานแผนภูมิควบคมุ 

 
คะแนนที1ได้จากการตรวจประเมินนั &น คะแนนที1ตํ1าที1สดุคือ 45 และคะแนนเตม็คือ 135 

โดยคะแนนตํ1าจะอยู่ในช่วง 45-74 คะแนน ระดบัปานกลางจะอยู่ในช่วง 75-104 คะแนนและใน
ระดบัสงูคือ 105-135 คะแนน อย่างไรก็ตามผู้ รับการตรวจประเมินไม่ควรมุ่งเน้นที1คะแนนที1ได้จาก
การตรวจประเมินมากเกินไป ทั &งนี &เพราะวตัถปุระสงค์หลกัของการตรวจประเมินนี &ไมใ่ช่เพื1อให้
ได้ผลคะแนนจากการตรวจประเมิน แตเ่ป็นการชี &ให้เหน็ถงึข้อบกพร่องและโอกาสในการปรับปรุง
การดําเนินการใช้งานแผนภูมคิวบคมุให้มีประสิทธิผลยิ1งขึ &น 
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ภาคผนวก ค 
ค่าคงที�แผนภูมิควบคุม 
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ค่าคงที�แผนภูมิควบคุมข้อมูลผันแปร 
 
ขนาดของ

กลุ่มย่อย (n)
c 4 d 2 A 2 A 3 B 3 B 4 D 3 D 4 E 2

2 0.7979 1.128 1.880 2.659 0 3.267 0 3.267 2.660
3 0.8862 1.693 1.023 1.954 0 2.568 0 2.574 1.772
4 0.9213 2.059 0.729 1.628 0 2.266 0 2.282 1.457
5 0.9400 2.326 0.577 1.427 0 2.089 0 2.114 1.290
6 0.9515 2.534 0.483 1.287 0.030 1.970 0 2.004 1.184
7 0.9594 2.704 0.419 1.182 0.118 1.882 0.076 1.924 1.109
8 0.9650 2.847 0.373 1.099 0.185 1.815 0.136 1.864 1.054
9 0.9693 2.970 0.337 1.032 0.239 1.761 0.184 1.816 1.010
10 0.9727 3.078 0.308 0.975 0.284 1.716 0.223 1.777 0.975
11 0.9754 3.173 0.285 0.927 0.321 1.679 0.256 1.744 0.945
12 0.9776 3.258 0.266 0.886 0.354 1.646 0.283 1.717 0.921
13 0.9794 3.336 0.249 0.850 0.382 1.618 0.307 1.693 0.899
14 0.9810 3.407 0.235 0.817 0.406 1.594 0.328 1.672 0.881
15 0.9823 3.472 0.223 0.789 0.428 1.572 0.347 1.653 0.864
16 0.9835 3.532 0.212 0.763 0.448 1.552 0.363 1.637 0.849
17 0.9845 3.588 0.203 0.739 0.466 1.534 0.378 1.622 0.836
18 0.9854 3.640 0.194 0.718 0.482 1.518 0.391 1.608 0.824
19 0.9862 3.689 0.187 0.698 0.497 1.503 0.403 1.597 0.813
20 0.9869 3.735 0.180 0.680 0.510 1.490 0.415 1.585 0.803
21 0.9876 3.778 0.173 0.663 0.523 1.477 0.425 1.575 0.794
22 0.9882 3.819 0.167 0.647 0.534 1.466 0.434 1.566 0.786
23 0.9887 3.858 0.162 0.633 0.545 1.455 0.443 1.557 0.778
24 0.9892 3.895 0.157 0.619 0.555 1.445 0.451 1.548 0.770
25 0.9896 3.931 0.153 0.606 0.565 1.435 0.459 1.541 0.763  
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ค่าคงที�แผนภมูิควบคุมกลุ่มของ Grimshaw et al. (1999) 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 20

2 1.880 2.009 2.081 2.131 2.169 2.199 2.225 2.247 2.266 2.283 2.348 2.393

3 1.023 1.093 1.132 1.159 1.180 1.197 1.210 1.222 1.233 1.242 1.277 1.302

4 0.729 0.778 0.806 0.826 0.840 0.852 0.862 0.870 0.878 0.885 0.910 0.927

5 0.577 0.616 0.638 0.654 0.665 0.675 0.682 0.689 0.695 0.700 0.720 0.734

6 0.483 0.516 0.535 0.548 0.557 0.565 0.572 0.578 0.582 0.587 0.603 0.615

7 0.419 0.448 0.464 0.475 0.484 0.490 0.496 0.501 0.505 0.509 0.524 0.534

8 0.373 0.398 0.412 0.422 0.430 0.436 0.441 0.445 0.449 0.452 0.465 0.474

9 0.337 0.360 0.373 0.382 0.388 0.394 0.398 0.402 0.406 0.409 0.420 0.428

10 0.308 0.329 0.341 0.349 0.356 0.361 0.365 0.368 0.371 0.374 0.385 0.392

15 0.223 0.238 0.247 0.253 0.257 0.261 0.264 0.266 0.269 0.271 0.279 0.284

20 0.180 0.192 0.199 0.204 0.207 0.210 0.213 0.215 0.216 0.218 0.224 0.229

25 0.153 0.163 0.169 0.173 0.176 0.179 0.181 0.182 0.184 0.185 0.191 0.194

ค่า        ที1จํานวนสายกระบวนการ = kขนาดของ

กลุ่มย่อย (n)

*
2A

 
 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 20

7 0.076 0.013 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 0.136 0.077 0.044 0.021 0.003 0 0 0 0 0 0 0

9 0.184 0.128 0.097 0.075 0.059 0.045 0.034 0.025 0.017 0.009 0 0

10 0.223 0.170 0.140 0.120 0.104 0.092 0.081 0.072 0.064 0.057 0.030 0.120

15 0.347 0.303 0.278 0.261 0.248 0.237 0.228 0.221 0.214 0.208 0.186 0.170

20 0.415 0.374 0.352 0.337 0.325 0.315 0.307 0.300 0.294 0.289 0.269 0.255

25 0.459 0.422 0.401 0.387 0.376 0.367 0.360 0.354 0.348 0.343 0.325 0.312

ค่า        ที1จํานวนสายกระบวนการ = kขนาดของ

กลุ่มย่อย (n)

*
3D

 
 
เมื1อ n < 6,  *

3D  = 0 ทกุจํานวนสายกระบวนการ 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 20

2 3.267 3.426 3.510 3.571 3.616 3.653 3.684 3.711 3.734 3.754 3.832 3.886

3 2.575 2.681 2.741 2.783 2.815 2.840 2.862 2.880 2.896 2.910 2.964 3.002

4 2.282 2.370 2.419 2.453 2.479 2.500 2.517 2.532 2.545 2.557 2.601 2.631

5 2.115 2.190 2.233 2.263 2.285 2.303 2.318 2.331 2.343 2.353 2.391 2.418

6 2.004 2.073 2.111 2.138 2.158 2.174 2.188 2.120 2.210 2.219 2.253 2.277

7 1.924 1.987 2.023 2.047 2.066 2.081 2.093 2.104 2.114 2.122 2.154 2.176

8 1.864 1.923 1.956 1.979 1.997 2.011 2.022 2.032 2.041 2.049 2.079 2.099

9 1.816 1.872 1.903 1.925 1.941 1.955 1.966 1.975 1.983 1.991 2.019 2.038

10 1.777 1.830 1.860 1.880 1.896 1.908 1.919 1.928 1.936 1.943 1.970 1.988

15 1.653 1.697 1.722 1.739 1.752 1.763 1.772 1.779 1.786 1.792 1.814 1.830

20 1.585 1.626 1.648 1.663 1.675 1.685 1.693 1.700 1.706 1.711 1.731 1.745

25 1.541 1.578 1.599 1.613 1.624 1.633 1.640 1.646 1.652 1.657 1.675 1.688

ค่า        ที1จํานวนสายกระบวนการ = kขนาดของ

กลุ่มย่อย (n)

*
4D
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 
 
 นายประภาศกัดิ, จิรเศรษฐพงศ์ เกิดเมื1อวนัที1 27 เมษายน พ.ศ. 2521 ที1จงัหวดั
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศกึษาระดบัปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิศวกรรม 
อตุสาหการ จากสํานกัวิชาวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีสรุนารี ในปีการศกึษา 2542 
และได้เข้าศกึษาตอ่ในหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ ภาค
นอกเวลาราชการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยัในปีการศกึษา 2550 หลงัจาก
จบการศกึษาในระดบัปริญญาบณัทิตได้เข้าทํางานในบริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากดั 
ในแผนกวิศวกรรมอตุสาหการ และได้รับการฝึกอบรมในหลกัสตูร Six Sigma Black Belt ด้าน
ผลงานทางวิชาการได้รับรางวลั ศ.สรุศกัดิ, นานานกุลู  (Best of the  Best) จากมลูนิธิสง่เสริม 
ทีควิเอม็ในประเทศไทย จากการนําเสนอบทความเรื1องการลดเวลาของกระบวนการละลายกาวให้
ติดบนผิวของอปุกรณ์จบัยดึชิ &นงาน ในการประชุมวิชาการ The 7th Symposium on TQM-Best 
Practices in Thailand ปัจจบุนัเป็นรองผู้จดัการแผนกกระบวนการการปรับปรุงอย่างต่อเนื1อง 
บริษัท สมาร์ทแทรค เทคโนโลยี จํากดั 
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