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CALCULATE (  st ) PROCESS IMPROVEMENT

(Design Of Experiments)

CALCULATE 

PRE-CONTROL

LIMITS

QUALIFY THE PROCESS

(5 UNITS GREEN)

OPERATE THE PROCESS AND
SAMPLE 2 UNITS

PRE-CONTROL



สถิติและความน่าจะเป็นข ัน้พืน้ฐาน

สถิติ (Statistics) อธิบายความได้ 2 ประการ คือ 

ประการที่ 1  สถิติ คือ ข้อมลูต่าง ๆ  ที่ได้รบัการ

                     รวบรวมปริมาณ

ประการที่ 2  คือ วชิาสถติแิบ่งออกได้ 2 ประเภท 

-  สถิติเชิงพรรณนา (descr iptive statistics) คือ สถิติที่ทาํการศึกษาผา่นสิ่งตวัอย่าง 

- สถิติเชิงอนุมาน (Inferential statistics) คือ สถิติที่ทาํการศึกษาผา่นการวิเคราะห ์



ความน่าจะเป็นข ัน้พืน้ฐาน

- ตวัแปรสุ่ม  ( random  var iables ) 

 - ตวัแปรสุ่มชนิดไม่ต่อเนื่อง ( discrete ) 

- จาํนวนของเสียที่เกิดขึน้ใน   1   วนั

- จาํนวนคาํรอ้งเรียนของลกูค้าใน 1 วนั

- จาํนวนอบุตัิเหตทุี่ขึน้ใน   1   เดือน

- การวดัขนาดเส้นผา่ศนูยก์ลางของเพลา

- การวดัค่าความสงูของประชากรในประเทศ

- ปริมาณนํ้ามนัที่ประเทศนําเข้าการนํา

 - ตวัแปรสุ่มแบบต่อเนื่อง  ( Continuous ) 



ค่าเป้าหมาย

ความผนัแปรจากสาเหตุธรรมชาติ

คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์

คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์

ความผนัแปร คือ อุปสรรคของคุณภาพ

ที่มา กิติศดัิ์ พลอยพานิชน์เจริญ 2542



?

เวลา

ความผนัแปรจากสาเหตุทีผ่ดิธรรมชาต ิ( Special Cause )

ตวัแบบจะไม่มีเสถียรภาพ ไม่สามารถคาดการณ์ได้

คุณลักษณะของผลิตภณัฑ์

สามารถคาดการณ์ได้

ความผนัแปรจากสาเหตุธรรมชาต ิ( Common Cause )

ตวัแบบจะมเีสถียรภาพ สามารถคาดการณ์ได้

เวลา

คุณลักษณะของผลิตภณัฑ์

ไม่สามารถคาดการณ์ได้

ที่มา กิติศดัิ์ พลอยพานิชน์เจริญ 2542

ลักษณะความผนัแปร



               คณุสมบตัิของข้อมลู

ตวัอย่าง 1 การวดัขนาดเพลาที่ผลิตจากโรงงานอตุสาหกรรมแห่งหนึ่ง 

                                         เพื่อให้ได้ค ่าเป้าหมายที่ขนาด  25 mm. พบว่าในการวดั

                                          ขนาด 5 คร ัง้ ของชิ้นงานเดิม มีค่าไม่เท่ากนัซึ่งได้ขนาดดงันี้

วดัขนาดเพลาคร ัง้ที่ 1          25.09

วดัขนาดเพลาคร ัง้ที่ 2          25.07

วดัขนาดเพลาคร ัง้ที่ 3          25.10

วดัขนาดเพลาคร ัง้ที่ 4          24.97

วดัขนาดเพลาคร ัง้ที่ 5          24.95

25
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การวิเคราะหแ์นวโน้มสู่ศนูยก์ลาง

=  25.09 + 25.07 + 25.10 + 24.97 + 24.95

5

 =  25.036

โดยที่ค ่า   25.036    จะเท่ากบั  +   

i คือ  สาเหตคุวามผนัแปรจากการวดัแต่ละคร ัง้ 

( อ่านว่าเอปซิลอน ไอ)

ดงันัน้ ความผนัแปรที่เกิดจากสาเหตธุรรมชาติ คือ = 0.036



การวดัการกระจายของข้อมลู

ชุดที่ 1        4     5     4     6     6

ชุดที่ 2        2     3     2     4     2     5     3     6     7     6

ชุดที่ 3        5     8     7     2     10     8

จากการเกบ็ขอ้มูล 3 ชุด ไดผ้ลดงันี้

ข้อมลูท ัง้ 3 ชดุ ค่าเฉลี่ยเท่ากบั 5

- จากข้อมลูท ัง้ 3 ชดุ แม้ว่าค่าเฉลี่ยจะเท่ากนั 

แต่ไม ่ได้หมายความว่าคณุสมบตัิของข้อมลูท ัง้ 3 ชดุเหมือนกนั

ดงันั้นจงึมกีารวดัค่าการกระจายของข้อมูล



การวดัค่าการกระจายแบบ   พิสยั (Range)

พิสยั (Range) เป็นการวดัโดยการพิจารณาค่าความแตกต่างของข้อมลู 

โดยใช้ผลต่างระหว่างค่าสูงสุดและค่าตํ่าสุดของข้อมูล

ตวัอย่าง  X1 ,  X2 , X3  …  Xn รวม   n   ตวั

      พิสยั (R)      =         X max   - X min

X max            คือ   ค่าสงูสดุของข้อมลู

X min             คือ       ค่าต ํา่สดุของข้อมลู



ข้อดี ข้อเสีย ของการวดัการกระจายแบบพิสยั

-ข้อด ี สะดวกและง่ายต่อการทาํความเข้าใจ

-ข้อเสีย บอกค่าการกระจายไม่ละเอียด เนื่องจากใช้ข้อมูล 2 ตวั

จากตวัอยา่ง ตวัอย่าง 1 พิสยั คือ

R = 25.1 – 24.95 

R = 0.15
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จากตวัอย่างสามารถหาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ได้ดงันี้

 =

0.07 =

จะเห็นได้ว่าการวดัค่าการกระจายแบบหาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

จะมคีวามละเอียดกว่าแบบพสิัย
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การกระจายของความน่าจะเป็นแบบปกติ



 =  ค่าเฉลี่ยของตวัแปรสุ่ม x   

 2    =  คือค่าความแปรปรวนของตวัแปรสุ่ม x

= 3.14

e       =  2.718



ค่าเป้าหมาย

ความผนัแปรจากสาเหตุธรรมชาติ

95%

-3 -2  -  + +2 +3

fx(x)

x

99.7%

68%

การกระจายของความน่าจะเป็นแบบปกติ



    วิธีการหาโอกาสของความน่าจะเป็น คือ

- แปลงค่าของข้อมลูเป็นคะแนนมาตรฐาน 

Z   =    X -


โดยที่     Z       คือ คะแนนมาตรฐาน    มีคณุสมบตัิดงันี้

1. เป็นตวัเลขไม่มีหน่วย

2. มีค่าน้อยกว่า 99.7 %

3. ใช้ค ู่กบัตารางใต้โค้งปกติ โดยหาค่าที่ X  ใด  ๆ  มา

                                   หาค่า Z ได้



32 เดือน 42 เดือน

0.888 1.333

ตวัอย่างที่ 2 โทรศพัทม์ ือถือยี่ห้อหนึ่งได้ม ีการกาํหนดอายกุารใช้งานเฉลี่ย ที่ม ีการแจกแจง

ปกติแล ้ว ไว้ที่  36 เดือน ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน 4.5 เดือน จงหาความน่าจะเป็นที่

โทรศพัทม์ ือถือยี่ห้อนี้ม ีอายกุารใช้งานระหว่าง  32  และ 42   เดือน 

กําหนด ให้ Z 1 =  32  เดือน
    Z 2 =  42  เดือน

วธิีทํา

Z 1    =    32 – 36 =  - 0.8888

4

Z 2   =    42 – 36 =   1.3333

4.5



เปิดค่า Z2       ที่ตารางใต้โค้งปกติ ที่ 
z = 1.33   ได้พืน้ที่ใต้โค้ง  เท่ากับ  0.908

เปิดค่า Z1     ที่ตารางใต้โค้งปกติ ที่ 

z = – 0.88   ได้พืน้ที่ใต้โค้ง  เท่ากับ  0.189
32 เดือน 42 เดือน

-0.888 1.333

0.189 0.908

ดงันั้นความน่าจะเป็นทีโ่ทรศัพท์มือถือยีห่้อนีม้อีายุการใช้งาน

ระหว่าง  32 และ 42 เดือน 

=     P (Z1.33)  -P  ( Z -0.88)
=      0.908 – 0.189
=      0.719

ดงันัน้จึงสรปุได้ว่า โอกาสของโทรศพัทม์ ือถือยี่ห้อนี้จะมีอายกุารใช้

งานระหว่าง  32 และ 42 เดือน คือ 71.9 %



Y

ใช้แผนการชักสิ่งตวัอย่าง

เพื่อการยอมรับ

Y

ใช้แผนการชักสิ่งตวัอย่าง

เพื่อการยอมรับ
N

ใช้ 7 QC  Tool หรือ New 7 QC Tool 

ควบคุมกระบวนการผลิต และพฒันากระบวนการ

อย่างต่อเนื่อง (หารกระบวนการได้มาตรฐานใช้

แผนภูมิควบคุม ควบคุมกระบวนการ )

N

     หลักการการควบคุมคุณภาพ

            โดยอาศัยสถติิ



ผู้ผลิตส่งวตัถุดิบให้ลูกค้า

แผนกจัดเก็บวสัดุ

แผนกพมิพ์ลาย

แผนก Backing

แผนก Packing

ส่งผลิตภณัฑ์ให้ลูกค้า

แผนก QC

ใช้แผนการชัก

สิ่งตวัอย่าง

เพื่อการยอมรับ

แผนกทอ

- ยงิลาย

แผนกทอ

- ตกแต่ง

ใช้แผนการชักสิ่งตวัอย่าง

เพื่อการยอมรับ
ตรวจสอบวตัถุดบิ

ใช้ QC Story 

แก้ไขปัญหา 

เพื่อลดความผนั

แปร โดย

เครื่องมือที่ใช้

คือ 7 QC Tool 

หรือ อื่นๆ

แล้วดําเนินการ

ควบคุมการ

ผลิตโดยใช้

แผนภูมิควบคุม

Y

N

หลกัการควบคมุกระบวนการผลิต

- ตวัอย่างโรงงานผลิตไหมพรม



กระบวนการผลิต

( S-D-C-A )

เก็บรวบรวมข้อมูล

วเิคราะห์ข้อมูล พร้อมแก้ไขปัญหา

( กลวธิีทางสถติิ 7 QC Tool) 

ควบคุมกระบวนการผลิต

โดยใช้แผนภูมิควบคุม

ความผนัแปรทีเ่กิดขึน้

ปัญหา เช่น

- เกิดของเสีย

- เกิดข้อบกพร่อง

- เกิดความผดิพลาด

ของพนักงาน

- ฯลฯ

การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถติ ิ ( SPC )

คาํถาม  - ทําไมต้องการควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถติ ิ

 ตอบ – เพราะว่ากระบวนการเกิดความผนัแปรนัน้อาจเกิดจาก  เครื่องจกัร

           พนักงาน วตัถดุิบ  หรือวิธีการ



การควบคมุกระบวนการผลิตโดยใช้แผนภมูิควบคมุ

แผนภมูิควบคมุมีวตัถปุระสงคห์ลกั  คือ

1.     เพื่อวิเคราะหค์วามเสถียรภาพของข้อมลูที่มิได้จาํแนกข้อมลู

2.     เพื่อใช้เป็นเครื่องมือตรวจสอบความผนัแปรของกระบวนการ

3.     เพื่อใช้เป็นเครื่องมือกาํหนดความสามารถของกระบวนการ

4.     เพื่อใช้เป็นเครื่องมือเปรียบเทียบผลหลงัการแก้ไขปัญหา

5.     เพื่อใช้เป็นเครื่องมือควบคมุกระบวนการผลิต



ขดีควบคุมล่าง LCL= - 3 /

ความผนัแปรจาก

สาเหตุธรรมชาติ

 เส้นกึ่งกลาง CL

สิ่งทีต่้องการควบคุม

1      2     3        4       5        6        7         8 ตวัอย่าง หรือเวลา

ขดีควบคุมบน UCL=+ 3  /               

ความผนัแปรจากสาเหตุที่ผดิธรรมชาติ

n

n

ลักษณะของแผนภูมคิวบคุมเชิงสถติิ



ประเภทของแผนภมูิควบคมุ

แผนภูมคิวบคุมจาํแนกได้เป็น  2  ประเภท

    1. แผนภมูิควบคมุชนิดแปรผนั  ( Var iable  Control Char ts )

- แผนภมูิ  X     เพื่อควบคมุค่าเฉลี่ย

- แผนภมูิ  R     เพื่อควบคมุค่าพิสยั

- แผนภมูิ  S     เพื่อควบคมุค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน

- แผนภมูิ X – MR 



2. แผนภมูิควบคมุชนิดแอตตริบิวต  ์( Attr ibute  Control  Char ts )

- แผนภมูิ  PN    เพื่อควบคมุจาํนวนของเสีย

- แผนภมูิ  P      เพื่อควบคมุสดัส่วนของเสีย

- แผนภมูิ  C      เพื่อควบคมุจาํนวนสาเหตทุี่ทาํให้เกิดของเสีย

- แผนภมูิ  U      เพื่อควบคมุจาํนวนสาเหตตุ่อหน่วยที่ทาํให้เกิด



DATA

แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัVar iable Data แผนภูมิควบคุมตามลักษณะAttr ibute Data

RepeatabilityReproduetability

N 10 N >10

X – R X - S

X – Mr

NO Standard Unit

Standard Unit

N คงที่ ควบคุมจาํนวนของเสีย N ไม่คงที่ ควบคุมสัดส่วนของเสีย

N คงที่ N ไม่คงที่

PN P

C เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุ

ที่ทําให้เกิดของเสีย

U เพื่อควบคุมจํานวนสาเหตุ

ต่อหน่วยที่ทําให้เกิดของเสีย

แนวทางการเลือกใช้แผนภูมคิวบคุม



CL

UCL

LCL

ข ัน้ตอนการสร้างและวิเคราะหแ์ผนภมูิควบคมุ

1.  กาํหนดสิ่งที่ต ้องการควบคมุ

2.  กาํหนดจาํนวนตวัอย่างและความถี่ห่างในการเกบ็ข้อมลู

3. เกบ็รวบรวมข้อมลู

4. คาํนวณค่ากลางและขีดจาํกดัควบคมุและสร้างแผนภมูิควบคมุ

5. พลอตจดุลงแผนภมูิควบคมุและวิเคราะหแ์ผนภมูิควบคมุ



การวเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม

ที่มา กิติศดัิ์ พลอยพานิชน์เจริญ 2542

Y

การวเิคราะห์แผนภูมิควบคุม

ไม่มีจุดออกนอกพิกดัควบคุม มีจุดออกนอกพิกดัควบคุม

การวเิคราะห์แผนภูมิควบคุม 

เพื่อศึกษารูปแบบการกระจาย

ตวัของขอ้มูล หวัขอ้ที่ 5.2
ข้อมูลมลีักษณะ

เป็นข้อมูลแบบสุ่ม

กระบวนการมีเสถียรภาพ

สามารถคาดการณ์ได้

ใชแ้ผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการ

พฒันาแผนภูมิควบคุม 

ต่อไป เพื่อแกไ้ขปัญหาเรื้อรัง

ตดัชุดขอ้มูลที่ออกนอกพิกดั

ควบคุมออก

1. เก็บขอ้มูลใหม่

2. ตรวจสอบกระบวนการ

3. กระบวนการไม่มีมาตรฐาน

คาํนวณ แผนภูมิควบคุมใหม่

หาความ

ผดิพลาด

ของ

สาเหตุ

นั้นๆ

พร้อม

แกไ้ข

1 2

N

Y

วเิคราะห์แผนภูมิ

ควบคุมใหม่

N

ควบคุมกระบวนการการผลติโดยแผนภูมคิวบคุม

กระบวนการผลิต



LCL

การวิเคราะหแ์ผนภมูิควบคมุ เพื่อศึกษารปูแบบการกระจายตวัของข้อมลู 

( Pattern )

สิ่งทีต่้องการควบคุม

CL

UCL

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

LCL

การไม่สมดลุ ( Run)

สิ่งที่ตอ้งการควบคุม

CL

UCL

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

เกิดแนวโน้ม ( Trends ) 



สิ่งที่ตอ้งการควบคุม

UCL

LCL

CL

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

UCL

LCL

สิ่งที่ตอ้งการควบคุม

CL

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

การเกิดวฏัจักร ( Cycle) ข้อมลูเกาะกล ุ่มกลาง



CL

UCL

LCL

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

ควบคุมกระบวนการต่อไป

6.  ใช้แผนภูมคิวบคุมกระบวนการ 

7. พฒันาแผนภูมคิวบคุมเพื่อแก้ไขปัญหาเรื้อรัง 

UCL

LCL

สิ่งที่ต้องการควบคุม

CL

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



Y

ข้อมูล Var iable n  10

X - R

X =Xi

n

X = X

K

UCL = x +A 2 R LCL = x - A 2 R

นํา x  ของแต่ละชุดมา Plot ลง

ในControl Char t

Ri = ค่ามากสุด – ค่าน้อยสุด

ของแต่ละกลุ่ม

R  = Ri

K

UCL = D 4 R LCL =  D 3 R

นํา R มา Plot  ลงใน

Control Char t

เกบ็ขอ้มูลใหม่หรือปรับปรุงกระบวนการ

วเิคราะห์ Control  R 

อันดับ 1วเิคราะห์ Control  

X อันดับ 2

วิเคราะห์แผนภูมิควบคุม 

ตัวแบบของข้อมูลมี

ลักษณะสุ่มหรือไม่

การตคีวามหมายของ

แผนภูมคิวบคุม

N

การสร้างและการวเิคราะห์แผนภูม ิ

1.  แผนภูมคิวบคุมชนิดผนัแปร

*แผนภูมคิวบคุม  X – R

มขีั้นตอนการสร้างดงัต่อไปนี้



บริษทัผู้ผลิต

เส้นใยไหมพรม

รับวตัถุดบิ

( ฝ้าย )

ผลิตเส้นไหมพรม

(เครื่องชักใย 5เครื่อง )
แผนก QC

ควบคุมกระบวนการ

โดยอาศัยสถติ ิ

โดยใช้แผนภูมคิวบคุมแผนกจดัเก็บ

บริษทัผลิตพรม

แผนกจดัส่ง

บริษทัผู้ผลิต เส้นใยไหมพรม

มขีั้นตอนการผลิต ดงันี้



การผลิตเส้นใยไหมพรม มขี้อกําหนดดงันี้

 -  ความแขง็แรงต้องรบัแรงได้ระหว่าง บวก ลบ 0.3 N/mm2

-  สุ่มเกบ็ข้อมลู เครื่องที่ 1 โดยทาํการเกบ็ข้อมลู 10 วนั วนัละ 7 คร ัง้ 

1. เกบ็ข้อมลู 10 วนั วนัละ 7 ครั้ง 

2. จดัข้อมลูเป็นกล ุ่มรายวนั เช่นเกบ็ข้อมลูวนัที่ 1 เป็นกล ุ่มที่ 1

3. บันทึกข้อมูลในแผ่นบันทึกได้ข้อมูลดงัตาราง

การดาํเนินงานมีข ัน้ตอนดงัต่อไปนี้



ข้อมูลจากการเก็บบันทึก



4. จากตาราง ขั้นตอนต่อไปหาค่าเฉลี่ยของแต่ละกลุ่ม เช่น

5. หาค่าพิสยัของข้อมลูแต่ละกล ุ่ม

วนัที่ 1 กลุ่มที่ 1 ได้ R  =  0.340  - 0.290   =  0.05

7. หาค่าเฉลี่ยของพิสยั R    =  0.0377

8. คาํนวณค่าพิกดัควบคมุบน และ พิกดัควบคมุล่าง 

เส้นกึ่งกลาง  (  CL  )   =   0.3084

เส้นควบคุมบน ( UCL ) =  0.308 + 0.419 ( 0.0377 )   =  0.3245

เส้นควบคุมล่าง ( LCL ) =  0.308  - 0.419 ( 0.0377 )   =  0.2924
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Xbar/R Chart for C1-C7

9. สร้างแผนภมูิควบคมุพร้อมวิเคราะห ์

-  แผนภูม ิR  และ แผนภูม ิ X  เป็นข้อมูลแบบสุ่ม 

- ไม่มขี้อมูลออกนอกพกิัดควบคุม 

- สามารถนําแผนภูมนิีไ้ปควบคุมกระบวนการได้

จากแผนภูมคิวบคุมมีการวเิคราะห์ดงันี้



- แผนภูมคิวบคุม Pn

2. แผนภูมคิวบคุมคุณลักษณะ

*แผนภูมคิวบคุมสัดส่วนและจาํนวนของเสีย

- แผนภูมคิวบคุม P

4. เพื่อการตดัสินใจว่าจะส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าหรือไม่ 

วตัถุประสงค์ของแผนภูมคิวบคุม P

1. เพื่อหาระดบัเฉลี่ยของคุณภาพผลิตภณัฑ์ 

2. เพื่อลดสัดส่วนของเสียของผลิตภณัฑ์

3. เพื่อประเมนิความสามารถของกระบวนการ 



Attribute  Data  และไมเ่ป็นหน่วยมาตรฐาน

n ไม่คงที่ ใช ้Control P  Chart

กรณีที่ 1  หา UCL - LCL ทุกตวั

P =  P =  

UCL = 

LCL = 

ที่ n1 ได้
UCL  =        ของ n1

LCL   =

p =

นาํค่า Pของ n1 มา Plot

P1  = 

นาํค่า P ของ n1 มา Plot

P1  = 

กรณีที่ 2 ใช ้n เฉลี่ย หา UCL - LCL เดียวกนั

UCL = 

LCL = 

p =

วเิคราะห์แผนภูมิ

d
n




d
n




 (1 )
3

1
P P

P
n

 (1 )
3

1
P P

P
n

/n n k

 (1 )
3

n

P P
P

 (1 )
3

n

P P
P

(1 )
1

P P
n

(1 )
n

P P

1
1

d
n

1
1

d
n

ขั้นตอนการสร้างแผนภูมคิวบคุม P



1 ตัด  5  นาที

เข ียนลาย   20  

นาที
2

เท ียบสี  10  นาที 5

แผ่นฟิล์ม เส้นใย , ไหมผ้าดบิ

1

3 ตัด  5  นาที

4

6

7

9

8 เยบ็ขอบตกแต่ง  15  นาที 

บรรจุ  5  นาที

ทอ  40  นาที

Backing  10  นาที

พมิพ์ลาย   15  

นาที

ตรวจสอบ  1  นาที

สายงานวกิฤต 111 นาที

สถานีวกิฤต 40 นาที

โรงงานผลิตพรม (ผลิตภณัฑ์ทีศ่ึกษาคือ พรมเช็ดเท้า) ได้ผลิต พรมเช็ดเท้าขายให้ลูกค้า โดย

กําลังการผลิต ประมาณวนัละ 

13,000 – 15,000 ผืน

     โดยมขีั้นตอนการผลิตดงั

     แผนภมูิ OPC





=   46 + 28 + 37 ….+ 89 x 100
1212 + 1315 + 998 ….+1237

=    0.043 

 คาํนวณกรณทีี่ 1  หา UCL - LCL ทุกตวัหาของเสียโดยเฉลี่ย
1. หาของเสียโดยเฉลี่ย

= 

d
n

P x 100



0.043(1 0.043)
1212

(1 )
1

P P
n

2.   คาํนวณหา  3p

จาก 3p1 = 3

                               เมื่อ  n1    =  1,212

3. p1 =       3

=    0.017

4. คาํนวณหาเส้นควบคุมบนและล่าง

                -  เส้นควบคุมบน =   UCL   =     + 3p

=  0.043 + 0.017

= 0.060

P



- เส้นควบคุมล่าง =   LCL   =      - 3p 

=  0.043 - 0.017

=  0.026

P

= 

1
1
d
n
46

1212

5. คาํนวณหาสัดส่วนของเสีย

P1  =   

=  0.037

6.  คาํนวณจนครบ 20 ตวัอย่าง 



20100
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P
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P=0.04301

UCL=0.06031

LCL=0.02570

7. ทาํการสร้างแผนภูมคิวบคุม P 

8. วเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม



คาํนวณกรณีที่ 2 การสร้างแผนภมูิ P โดยใช้ขนาดของตวัอย่างโดยใช้ค ่าเฉลี่ย 

ขนาดของตวัอย่างโดยใช้ค่าเฉลี่ย =

     =    22369 / 20 

      =   1118 

    จาก =  0.043 

        แทนค่าเพื่อหาเส้นควบคมุบนและล่างโดยเฉลี่ย

/n kn

n
P

 0.043(1 0.043)
0.043 3

1118UCL = =  0.0612 

 0.043(1 0.043)
0.043 3

1118LCL = = 0.0248 



เม ื่อได้เส้นควบคมุบนและล่างโดยเฉลี่ยแล้ว นําค่า P ของแต่ละข้อมลูมาพอตลง

       ในแผนภมูิควบคมุ 

20100
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0.05

0.00

Sample Number

P
ro
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on

P Chart for C2

1

1

1

1 1 1

1

P=0.04302

UCL=0.06123

LCL=0.02482

วเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม



แผนภูมคิวบคุม Pn

- แผนภมูิควบคมุ Pn เป็นแผนภมูิที่พฒันา

           จากแผนภมูิควบคมุ P จะใช้ควบคมุจาํนวน

           ของเสียที่หน้างาน 

Pตวัอย่างการเก็บข้อมูลแผนภูมคิวบคุม Pn

- ข้อมูลที่เก็บนีเ้ป็นข้อมูลที่ได้

จากการนับ เช่น นับว่าดหีรือเสีย 

n คงที่ ใช ้Control PN  Chart

= 

Attribute  Data และไมเ่ป็นหน่วยมาตรฐาน

CL =  P . n

UCL = .   n +3 LCL = .    n - 3 

นาํจาํนวนของเสียแต่ละเวลามา Plotลงใน

Control Chart พร้อมวเิคราะห์ขอ้มูล

UCL

CL

LCL




d
n

P

.. 1 P nP n
n

 
 

 

.. 1
 
 

 

P nP n
n

ขั้นตอนการสร้าง

PP



 ตวัอย่าง กรณศีึกษาศึกษาโรงงานผลิตพรมปูพืน้ ได้ทําการสุ่มตวัอย่าง

                        วนัละ 400 ผนื จาํนวน 20 วนั ได้ข้อมลูของเสียของดงันี้



1. หาค่า และเส้นกึ่งกลาง CL

 จาก = =   =  0.029

    

จาก CL    =       . n =  0.029 x 400

CL   =   11.5

P



d
n

230

400 20x

P

2.  หาพกิัดควบคุมบนและพกิัดควบคุมล่าง

P
.

. 1
 
 
 

P n
P n

n

0.029 400
0.029 400 1

400

x
x

  
 

UCL = . n +3 

= 0.029 x 400 +3 

UCL =  21.53



0.029 400
0.029 1200 1

400

x
x

  
 

P
.

. 1
 
 
 

P n
P n

n
LCL   = . n - 3 

=  0.092 x 400 -3 

LCL    =   1.47

3. นําจาํนวนทีไ่ม่ยอมรับของแต่ละข้อมูล มาพอตลงในแผนภูมคิวบคุม 

    ดงัภาพ

20100

30
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1

1

NP=11.5

UCL=21.53

LCL=1.474



4.  วเิคราะห์แผนภูม ิ

- ข้อมูลของวนัที ่5,9 ออกนอกพกิัดควบคุม 

- ค้นหาสาเหตุ แล้วทาํการแก้ไขสาเหตุ 

 - ค่าพกิัดควบคุมบนและล่างใหม่ โดยตดัข้อมูลทั้ง 2 วนั

   ทีอ่อกนอกเส้นควบคุมออก ได้แผนภูมดิงัภาพ จากนั้นวเิคราะห์แผนภูมิ
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UCL=19.53

LCL=0.693



เมื่อดาํเนินการวเิคราะห์ และแก้ไขแผนภูมเิสร็จเรียบร้อยแล้ว     เมื่อไม่มจีุดออก 

     นอกพกิัดควบคุม ให้นําแผนภูมนิีไ้ปควบคุมกระบวนการ ต่อไป ดงัภาพ

151050

20

10
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NP=9.471

UCL=18.59

LCL=0.3482



  แผนภูมคิวบคุม C 

- แผนภมูิควบคมุ C เป็นแผนภมูิที่ใช้กบั

      ข้อมลูนับแบบจาํนวนข้อบกพรอ่งหรอื

      รอยตาํหนิ

- ข ัน้ตอนและวิธีการ คล้ายกบั

    แผนภมูิ P C และ Pn 

         ดงัภาพ

n คงที่

ใช ้Control C  Chart

Attribute  Data และเป็นหน่วยมาตรฐาน

UCL = UCL = 

วิเคราะห์แผนภมูิ ดงั

เช่น - เกบ็ขอ้มูลรอยตาํหนิของ

โทรศพัทม์ือถือ 10 เครื่อง กาํหนดให้

เป็นหนึ่งหน่วย 

- ขอ้บกพร่องของรถยนต ์5 คนั

UCL

CL

LCL

 /C C K

3C C3C C

วเิคราะห์แผนภูมิ



แผนภูมคิวบคุม U 

- ใช้กับข้อมูลนับแบบ

  จาํนวนข้อบกพร่องหรือรอยตาํหนิ

-ใช้ตรวจสอบจาํนวนข้อบกพร่อง

  หรือรอยตาํหนิต่อผลิภณัฑ์หนึ่งหน่วย

- ขั้นตอนและวธิีการ 

    คล้ายกับแผนภูม ิP C และ 

Pn ดงัภาพ

n =จาํนวนเฉลี่ยต่อผลิตภณัฑ ์1 หน่วย

ใช ้Control U  Chart

Attribute  Data และเป็นหน่วยมาตรฐาน

UCL = LCL =

วิเคราะห์แผนภมูิ

เช่น - เกบ็ขอ้มูลรอย

ตาํหนิเฉลี่ยต่อ

โทรศพัทม์ือถือ 1 เครื่อง 

- ขอ้บกพร่องเฉลี่ย

ของรถยนต ์5 คนั

UCL
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บทสรุป ( Concussion )

•  การควรคุมคุณภาพโดยอาศัยสถติ ิ(Statistical Quality Control

SQC) มแีนวคดิที่สําคญั คือ 

1. ตรวจจับความผนัแปรของกระบวนการ และผลิตภัณฑ์

2. วเิคราะห์ข้อมูลเพื่อการตดัสินใจ



แบบฝึกหัดที่ 2

1. จงยกตวัอย่างความผนัแปรในงานทีคุ่้นเคยจากประสบการณ์มา 1 ตวัอย่าง

2. จงวเิคราะห์แนวโน้มสู่ศูนย์กลางของข้อมูลต่อไปนี้

5,   8,   4,   6,   9,   10,   11,   7,   5,   6,   9,   10

3.จงอธิบายความหมายของพสิัย  พร้อมข้อดแีละข้อเสีย

4. เครื่องใช้ไฟฟ้าชนิดหนึ่ง มอีายุการใช้งานเฉลีย่ 5 ปี ส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 0.8 ปี สมมตวิ่าอายุ การใช้งานมกีารแจกแจงปกต ิจงหา

โอกาสทีเ่ครื่องใช้ไฟฟ้าชนินีม้อีายุน้อยกว่า 3.8 ปี)



5. อายุการใช้งานของหลอดไฟชนิดหนึ่งมกีารแจกแจงปกตทิีม่คี่าเฉลีย่ 1100 

ชั่วโมง และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 85 ชั่วโมง จงหาความน่าจะเป็นที่

หลอดไฟจะมอีายุการใช้งานระหว่าง 945 และ 110 ชั่วโมง 

6.จงอธิบายความหมายของการควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถติ ิ ( SPC )

7. จงอธิบายความหมายของหลกัการแผนภูมคิวบคุม

8. จงอธิบายแนวคดิในการเลือกใช้แผนภูมคิวบคุม

9. จงอธิบายวธิีการวเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม



10. จงอธิบายการวเิคราะห์รูปแบบการกระจายตวัของแผนภูมคิวบคุม

11. การทดสอบหาแรงดงึของพลาสตกิชนิดหนึ่ง ได้ออกแบบชิ้นงาน

ทดสอบดงัภาพด้านล่าง โดยทาํการทดสอบ 15 ชุด ชุดละ 5  ข้อมูล ใช้

หน่วยวดัเป็น N / mm2 ได้ผลดงัตารางด้านล่าง



จงสร้างแผนภูมคิวบคุมและวเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม 



การวดัขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของเพลาดงัภาพด้านล่าง หน่วยเป็น ม.ม. โดย

ใช้ตวัอย่างกลุ่มละ 10 ตวัอย่าง เกบ็ข้อมูลทั้งหมด 25 วนั ได้ข้อมูลดงัตาราง

ต่อไปนี้

จงสร้างแผนภูมคิวบคุม และข้อมูลอยู่ในการควบคุมหรือไม่ อย่างไร

 ถ้าข้อมูลไม่อยู่ในการควบคุม สมมตวิ่าค้นพบสาเหตุทีเ่กดิขึน้แล้ว ควรจะดาํเนินการอย่างไร

ต่อไป  พร้อมวเิคราะห์แผนภูมคิวบคุม



ขอบคุณครับ


