
วิทยากร 2 แนวคิด 4
เป้าหมายองคก์ร

การเติบโตทาง
ธุรกิจและผล

กาํไร

ยอดขาย

ตน้ทุน

1.คุณภาพ (สินคา้และ
บริการ)

2.ส่งมอบ (ปกติ,ฉุกเฉิน)

3.ความพึงพอใจ

4.การปรับปรุงต่อเนืÉอง

5.ป้องกนัขอ้บกพร่อง

6.ลดความผนัแปร

7.ลดความสูญเสียตลอด
ห่วงโซ่

จุดทีÉตอ้งบริหาร

ลูกคา้ SA & WH สินค้า ST วัตถุดิบและ
อะไหล่

AC การเงนิ PU PPC MT QA
ผูใ้หบ้ริการ
ภายนอก

8.2,7.4 (QP-11) (QP-16)

ลูกคา้ทีÉมีการใชสิ้นคา้
สรรหาลูกคา้และ
ผลิตภณัฑ์ใหม่

บญัชีเจ้าหนีÊและลูกหนีÊ

8.2,7.4 (QP-12) 8.3 (QP-17)

แจ้งความตอ้งการ
สินคา้

การรับขอ้มลูและ
ทบทวนขอ้มลู

การออกแบบ
กระบวนการผลิต 

(APQP)

8.1,8.3 (QP-     ) 7.1.5(QP-     )

วิเคราะห์ควมเสียง
กระบวนการและ

ออกแบบแผนควบคุม

วิเคราะห์ระบบการวดั
และจดัการปัญหา

8.5 (QP-18)

วางแผนและควบคุม
การผลิต

8.4(QP-14)

การจดัซืÊอสินคา้และ
บริการ

8.5.4(QP-22) 8.4(QP-13) 8.6,8.7  (QP-26)

การจดัเกบ็วตัถุดิบ
,อะไหล่และวสัดุ

แพค็กิÊง

การคดัเลือกและ
ประเมินผูใ้หบ้ริการ

ภายนอก

การตรวจสอบวตัถุดิบ , 
สินคา้ และการจดัการ
สินคา้รับเขา้ทีÉผิดปกติ

จดัส่งสินคา้และบริการ

7.1.3(QP-05) 7.1.5(QP-08)

การซ่อมแซม
เครืÉองจกัรและอุปกรณ์

การควบคุมเครืÉองมือ
ตรวจวดั

8.5.3 (QP-21) 8.5 ,9.1 (QP-19) 7.1.3(QP-06)

การควบคุมทรัพยสิ์น
ของลูกคา้และผู ้
ให้บริการภายนอก

การควบคุม
กระบวนการตียาง

ดูแลรักษาแม่พิมพ์
และอุปกรณ์

8.5.4(QP-23) 8.5 ,9.1 (QP-20) 8.6,9.1,8.7  (QP-27)

รับและชาํระคา่สินคา้
การจดัเกบ็สินคา้
บรรจุและจดัส่ง

การควบคุม
กระบวนการอดัยาง

การตรวจสอบคุณภาพ
ระหวา่งกระบวนการ และ
ควบคุมสินคา้ผิดปกติ

8.5.5(QP-24) (QP-15) 7.1.3(QP-      )

การใหบ้ริการหลงัการ
ขาย

การรับและจ่ายเงิน
การบาํรุงรักษา

เครืÉองจกัรดว้ยตนเอง

5.1,8.2.1,9.1.2(QP-03) 8.5.6(QP-25)

ความรู้สึกของ
ผูใ้ชบ้ริการ

วดัความพึงพอใจและ
จดัการขอ้ร้องเรียน

การควบคุมการ
เปลีÉยนแปลงการผลิต

4.1,4.2,4.3,4.4,6.1,6.2,6.

3,7.5  ( QP-01 )
7.5 (QP-10) 5.1,5.3 (QP-02) 7.1, (QP-04) 7.1.6,7.2,7.3(QP-09) 7.1.4 (QP-07) 9.2 (QP-28) 9.3(QP-29) 10.1,10.3(QP-30)

การจดัการเชิงกล
ยทุธ์

การควบคุม
เอกสารและ
บนัทึกคุณภาพ

การกาํหนดอาํนาจ
หน้าทีÉ

การสรรหา
ทรัพยากรบุคคล

การพฒันา
ทรัพยากรบุคคล

การดาํเนินกิจกรรม 3ส 
เพืÉอจดัการพืÊนทีÉทาํงาน

การตรวจประเมิน
ภายใน

การทบทวนฝ่าย
บริหาร

การดาํเนินกิจกรรม
ปรับปรุงอย่างต่อเนืÉอง

10.2(QP-31)

การแกไ้ขปัญหา 8
 ขัÊนตอน

กร
ะบ
วน

กา
รห
ลัก

ฝ่ายบริหาร และ HR

กร
ะบ
วน

กา
รส
นับ

สนุ
น

ผังกระบวนการทางธุรกจิ บริษทั สยามยูไนเต็ด รับเบอร์ จํากดั

Mold

ลูกค้าใหม่

ผลิตภัณฑ์ใหม่ลูกค้า OEM

ผลิตภัณฑ์ทีÉผ่านการอนุมัติส ัÉงซืÊอ

ข้อมูลการส่งมอบ

ข้อมูลการส่งมอบ

Core Tools

PFMEA  CP,WI 

SPC  MSA

APQP  PPAP

ISO9001 ขอ้1

A

B

IATF ขอ้
วตัถุประสงค์

QMS ยานยนต ์( ISO9001+IATF16949+CSR+กฎหมาย วตัถุประสงคข์องระบบ

SWOT

ความตอ้งการ
ผูมี้ส่วนไดเ้สีย

ขอ้กาํหนด
ของลูกคา้

Prototype

Pre-Launch

Production

USLLSL

การนาํสถิติต่างๆเขา้มาประยกุตใ์ชใ้นการควบคุมตวัแปรต่างๆทีÉสนใจเพืÉอใหก้ระบวนการมีความ
เสถียร(Stable) โดยมีเป้าหมาย
- ข้อมูลทีÉสนใจอยู่ใกล้พกิดักลางทีÉกาํหนด
- ความแปรผนัมน้ีอยทีÉสุด

SPC คืออะไร
STATISTICAL PROCESS CONTROL ตัวย่อ SPC
การควบคุมกระบวนการดว้ยสถิติ

6 ข้อกาํหนด IATF 16949 ทีÉเกีÉยวข้องกบั SPC 10

20

ค่าพิสัย คือ ค่าผลต่างของขอ้มูลตวัทีÉมีค่ามากทีÉสุด (Max) กบัตวัทีÉมีค่านอ้ยทีÉสุด (Min) ค่า
พิสัยจดัเป็นวิธีการวดัการกระจายของขอ้มูลทีÉหยาบทีÉสุด ซึÉ งมีสูตรในการคาํนวณ ดงันีÊ

ค่าพิสัย = ค่าสูงสุด - ค่าตํÉาสุด

ค่าพสัิย (Range)

ค่าพิสัย = 9 – 1

= 8

ขอ้มูลมีความต่างกนัเท่ากบั 8

n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

x 5 3 8 4 3 9 4 2 3 6 4 2 1 5 4 3 7 3 4 9 2 3 5 4 6 1 5 3

สูงสุด สูงสุดตํÉาสุด ตํÉาสุด

ค่าพิสัย 

23มุมมองพืÊนฐานด้านสถิติ

ค่าเฉลีÉย

ค่า
พิส

ัย

ค่า
ส่ว

นเบี
Éยงเ

บน
มา
ตร
ฐาน

 

ค่าทีÉแทจ้ริงของขอ้มูล

วธีิทวนสอบขอ้มูลเบืÊองตน้

หรือ



26Workshop

Spec 50.02±0.03 เฉลีÉย = 50.00
เบีÉยงเบนมาตรฐาน  = 0.005

35ตัวอย่างการประมาณค่า

Ref : SPC2nd หนา้ 180

38

PP , CP  = 1.33

PPU , CPU =

PPL , CPL =

PPK , CPK = 1.33

PP , CP  = 1.67

PPU , CPU = 1.5

PPL , CPL =

PPK , CPK =

Workshop การประมาณการค่า 39

PP , CP  =

PPU , CPU =

PPL , CPL =

PPK , CPK =

PP , CP  =

PPU , CPU =

PPL , CPL =

PPK , CPK =

Workshop การประมาณการค่า

Spec 5 ±0.03 เฉลีÉย = 4.99 ค่าพิสยั  = 0.04

Spec 10.01 ±0.02 เฉลีÉย = 10.00 ค่าพิสยั  = 0.02

40

PP , CP  =

PPU , CPU =

PPL , CPL =

PPK , CPK =

PP , CP  =

PPU , CPU =

PPL , CPL =

PPK , CPK =

Workshop การประมาณการค่า
Spec 50.05±0.03 เฉลีÉย = 50.04      เบีÉยงเบนมาตรฐาน   = 0.007

Spec 50.05±0.03 เฉลีÉย = 50.06      เบีÉยงเบนมาตรฐาน   = 0.005

โดย
BIG Q TRAINING CO,. LTD.
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คาํศพัทแ์ละนิยาม

Pp   =  Process Performance Potential และ Ppk = Process Performance Index
คือ ดชันีสมรรถนะของกระบวนการ สาํหรับกระบวนการทีÉยงัไม่คงทีÉ ซึÉ งอาจมีความแปร

ผนัทีÉเป็นธรรมชาติและความผิดปกติปนอยู่
PP = ไม่สนใจวา่ค่าเฉลีÉยอยูกึ่Éงกลางของกระบวนการหรือไม่

Ppk = จะสนใจวา่ค่าเฉลีÉยอยูกึ่Éงกลางของกระบวนการหรือไม่
K= katayori แปลวา่การเบีÉยงเบน

42

ค่า                            เสมอ

45การคาํนวนประเมินผล
ตัวอย่าง SPEC สินค้า 20.25±0.05

Ppu

46

20.3020.2820.2620.2420.2220.20

LSL USL

LSL 20.2
Target *
USL 20.3
Sample Mean 20.2492
Sample N 25
StDev (Within) 0.0166223
StDev (O v erall) 0.0146969

Process Data

C p 1.00
C PL 0.99
C PU 1.02
C pk 0.99

Pp 1.13
PPL 1.12
PPU 1.15
Ppk 1.12
C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 1538.83
PPM > USL 1121.08
PPM Total 2659.91

Exp. Within Performance
PPM < LSL 407.52
PPM > USL 273.62
PPM Total 681.14

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of C1

Minitab.v16.2.0 48Workshop

SPEC สินค้า 65.03 ± 0.04
n x xi-ẋ (xi-ẋ)2

1 65.02 0.0020 0.0000

2 65.02 0.0020 0.0000

3 65.01 -0.0080 0.0001

4 65.00 -0.0180 0.0003

5 65.04 0.0220 0.0005

6 65.01 -0.0080 0.0001

7 65.03 0.0120 0.0001

8 65.04 0.0220 0.0005

9 65.00 -0.0180 0.0003

10 65.02 0.0020 0.0000

11 65.03 0.0120 0.0001

12 64.99 -0.0280 0.0008

13 65.02 0.0020 0.0000

14 65.01 -0.0080 0.0001

15 65.03 0.0120 0.0001
เฉลีÉย 65.018 รวม 0.0030

49Workshop
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56

ตรวจวดัและเกบ็รวบรวมขอ้มูลแต่ละจุดทีÉตอ้งการ
ศึกษา    (หา้มนาํขอ้มูลจุดอืÉนมาปนกนั)

จาํนวนขอ้มูลตอ้งมากกวา่    100 ขอ้มูล
จาํนวนตวัอยา่ง n ต่อกลุ่ม     4-6 ขอ้มูล
จาํนวนกลุ่ม k 20-25 กลุ่มตัวอย่าง SPEC สินค้า 20.25±0.05

การคาํนวนประเมินผล

k 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

n

x1 20.25 20.26 20.24 20.26 20.24 20.24 20.28 20.26 20.27 20.25

x2 20.24 20.25 20.22 20.25 20.26 20.25 20.26 20.24 20.25 20.23

x3 20.23 20.23 20.25 20.24 20.27 20.27 20.25 20.24 20.24 20.26

x4 20.24 20.26 20.23 20.27 20.25 20.25 20.23 20.26 20.26 20.24 เฉลีÉย
เฉลีÉย 20.24 20.25 20.235 20.255 20.255 20.253 20.255 20.25 20.255 20.245 20.249
พสัิย 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.05 0.02 0.03 0.03 0.030

20.25
20.24
20.23
20.24
20.26
20.25
20.23
20.26
20.24
20.22
20.25
20.23
20.26
20.25
20.24
20.27
20.24
20.26
20.27
20.25
20.24
20.25
20.27
20.25
20.28
20.26
20.25
20.23
20.26
20.24
20.24
20.26
20.27
20.25
20.24
20.26
20.25
20.23
20.26
20.24

= 0.01457

58การคาํนวนประเมินผล
ตัวอย่าง SPEC สินค้า  20.25±0.05

61ผลความแตกต่างระหว่างการใช้ค่าเบียนเบนมาตรฐาน 62
SPEC สินค้า 65.03 ± 0.04

Workshop

k 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

n

x1 65.02 65.04 65.00 65.01 65.03 65.03 65.01 65.02 65.01 65.02
x2 65.02 65.01 65.02 65.00 65.04 64.99 65.03 65.03 65.03 65.03
x3 65.01 65.03 65.03 65.01 65.02 65.04 65.00 65.01 65.04 64.99
x4 65.00 65.04 64.99 65.03 65.03 65.01 65.02 65.00 65.03 65.01 เฉลีÉย

เฉลีÉย 65.013 65.03 65.01 65.013 65.03 65.018 65.015 65.015 65.028 65.013 65.018
พสัิย 0.02 0.03 0.04 0.03 0.02 0.05 0.03 0.03 0.03 0.04 0.032
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วธีิการประเมนิความสามารถ Capability ในการผลติสินค้าดี
ประเมินความสามารถ Capability 

นาํค่า      ทีÉประเมินไดม้าคาํนวณ เช่น 0.027

69

ความสามารถในการผลิตสินคา้ดีมีค่าเท่ากบั

ตวัอยา่งการคิดจาก SPC หนา้ 106



70หน่วยของเสีย

N,n คงทีÉ

N,n ไม่คงทีÉ

1. จาํนวน

2. สัดส่วนต่อ 1

3. สัดส่วนต่อ 100

4. สัดส่วนต่อ 1,000,000

วิธีคาํนวน ตวัอยา่ง ผลิต 300 ชิÊน , เสีย 15 ชิÊน

= 15    ชิÊน

= 0.05 / 1 ชิÊน

= 5 %

= 50,000 PPM
โดย
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แผนภูมิควบคุม

การเลือกใช้แผนภูมิควบคุม  74

คดัเลือกแผนภูมิควบคุม

ขอ้มูลเป็น
ปริมาณหรือ
จาํนวนขนาดของกลุ่ม

เป็นหลาย
จาํนวนหรือ
จาํนวนเดียว

ขอ้มูลเกีÉยวกบั
จาํนวนของเสีย
หรือตาํหนิ

แบบวดั แบบนบั

จาํนวนของ
ตวัอยา่งคงทีÉ
หรือไม่

ขนาดของ
ตวัอยา่งคงทีÉ
หรือไม่จาํนวน n        10 

หรือ ไม่

X-R X-MR np P C UX-S

จาํนวนเดียว

n >1

n ≥10 n 2-9

n =1

คงทีÉ คงทีÉและไม่คงทีÉ คงทีÉ

จาํนวนของเสีย จาํนวนตาํหนิ

Variable Attribute

Ref : SPC2nd หนา้ 177
เนน้แสดงจาํนวน

ของเสีย
เนน้แสดงสัดส่วน

ของเสีย
เนน้แสดงจาํนวน

ของตาํหนิ
เนน้แสดงสัดส่วน

ของตาํหนิ

คงทีÉและไม่คงทีÉ

ควรมีการจดบนัทึกรายละเอียดขอ้มูลในแต่ละครัÊ ง 76

การจดบนัทึกในแต่ละครัÊ งทีÉมี
การแสดงผลจะช่วงทาํใหมี้
ฐานขอ้มูลสาํหรับการวเิคราะห์
เมืÉอมีสิÉงผดิปกติเกิดขึÊน

Ref : SPC2nd หนา้ 51-52

80การแจ้งเตือน ( Alarm )

ผูค้วบคุมเครืÉองจกัร พนกังานตรวจสอบคุณภาพ

เมืÉอพบสิÉงผดิปกติแจง้เตือนให้
พนกังานตรวจสอบคุณภาพเฝ้า
ติดตามพิเศษ

X-MR

X-MR

-R

หรือ

เมืÉอพบสิÉงผดิปกติแจง้เตือนให้
พนกังานควบคุมกระบวนการผลิต
เฝ้าติดตามพิเศษ

การใช ้SPC ถา้ขาด
กระบวนการแจง้เตือนแบบ
ทนัที กไ็ม่สามารถทาํให้
กระบวนการดีขึÊนได้
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แผนภูมิควบคุม X-MR 



แผนภูมคิวบคุมค่าเดีÉยวและพสัิยเคลืÉอนทีÉ (Individual and Moving Range : I – MR หรือ 

X-MR) เป็นการควบคุมสําหรับการเกบ็ข้อมูลกลุ่มละ 1 ตัวอย่าง

แผนภูมคิวบคุม X-MR 82

หาค่า 
= 87.9+57.9+49.9+52.2+…………

22

… = 1239.8

22 

8 = 56.35

วนัทีÉ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 เฉลีÉย

แรงดนั (x) 87.9 - 49.9 - 52.2 79.4 - 78.9 65.5 116 - 47.6 48.2 40 56.7 39.4 57.6 36.6 - 39.1 42.4 44.3 - 45.5 35.7 43.9 - - 60.2 72.8 - 56.35

วนัทีÉ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 เฉลีÉย

แรงดนั (x) 87.9 - 49.9 - 52.2 79.4 - 78.9 65.5 116 - 47.6 48.2 40 56.7 39.4 57.6 36.6 - 39.1 42.4 44.3 - 45.5 35.7 43.9 - - 60.2 72.8 - 56.35

R 38.00 - 2.30 27.20 - 0.50 13.40 50.50 - 68.40 0.60 8.20 16.70 17.30 18.20 21.00 - 2.50 3.30 1.90 - 1.20 9.80 8.20 - - 16.30 12.60 - 16.1

ทาํการหาค่า
= 38+2.3+27.20+0.5+13.4……

21
0 21 22 23 24 25 26 27 28 29

…… = 338.1

21 

1 = 16.1

86กาํหนดค่าควบคุม UCL,LCL

การใชสี้เพืÉอบ่งชีÊความผดิปกติ 90

Ref : SPC2nd หนา้ 101-105 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ตวัอยา่งการใชสี้ 92

X,

MR,R,S,P,

NP,C,U

1

1

4

UCL

LCL

SL , CL

2

4

UCL

LCL

CL

0

กรณีค่า CL = SL
USL

LSL

93ตวัอยา่งการใชสี้

X,

1

1

4

UCL

LCL

CL

SL 

การใส่พืÊนทีÉสีตามสภาพในอดีต อาจไม่ช่วยใหเ้กิดการควบคุมในพืÊนทีÉเป้าหมาย

ปรับพืÊนทีÉสีใหเ้กิดการควบคุมในพืÊนทีÉเป้าหมาย

X,

1

1

4
LCL

CL

SL 

USL

LSL

UCL
USL

LSL

ค่าเป้าหมาย

ค่าเฉลีÉยทีÉเคยทาํไดใ้น
อดีต อาจไม่ใช่ค่าทีÉดี

สําคญั การปรับพืÊนทีÉสี 
อาจทาํใหเ้กิดการแจง้
เตือนทีÉผดิปกติ 

เนืÉองจากไม่เป็นไป
ตามธรรมชาติในอดีต

การทบทวนเสน้ควบคุม 95

เมืÉอมีขอ้มูลครบหรือถึงเวลาทีÉกาํหนดควรจะมีการทบทวนเส้นควบคุมวา่ยงัเหมาะสมอยูห่รือไม่

กรณีเป็น กราฟ X และ X-bar เส้นทีÉดคีวรอยู่ใกล้ค่ากลาง ( ค่ามาตรฐาน )

กรณีเป็น กราฟ MR, R, S, P, NP, U, C ค่าทีÉดสุีดคือใกล้ 0



Workshop 97

1 2 3 4 5 6 7 8 9

X

MR

จงฟังขอ้มูลสถิติจากวทิยากรและวาดกราฟ

X

MR

Workshop 98

จงหาค่าเส้นควบคุมใหม่ จากผลของการควบคุมทีÉผา่นมา
ค่า เฉลีÉย x =

ค่า เฉลีÉย MR =

ค่า UCLx =

ค่า LCLx =

ค่า UCLMR =

ค่า LCLMR =

วิเคราะห์สภาพ ก่อน - หลงั 99
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แผนภูมคิวบคุม X-R 

ทาํการหาค่า

k

n 
1 2 3 4 5 6 7

1 14 12.6 13.2 13.1 12.1 13.7 12

2 13.2 13.3 12.7 13.4 12.1 13.9 12.1

3 13.5 12.8 13 12.8 12.4 13.4 13.6

4 13.9 12.4 13.3 13.1 13.2 14.4 12.4
5 13 13 12.1 12.2 13.3 13.3 12.4

X 13.5 12.8 12.9 12.9 12.6 13.7 12.5

.3 12.4

.77777777777777777777777777777 111111111111111111111111111122.5

12 12.1 13.6 12.4 12.4

44

55

=

=

12.5=

กาํหนดค่าควบคุม UCL , LCL 104

คาํนวณค่า UCLR , LCLR

เสน้กลางของค่าเฉลีÉย  

= 0.988

พิกดัควบคุมบนของค่าเฉลีÉย 

= 2.11(0.988)

= 2.084

พิกดัควบคุมล่างของค่าเฉลีÉย 

= 0(0.988)

= 0

n 2 3 4 5 6 7 8 9 10

D4 3.27 2.57 2.28 2.11 2.00 1.92 1.86 1.82 1.78

D3 * * * * * 0.8 0.14 0.18 0.22

A2 1.88 1.02 0.73 0.58 0.48 0.42 0.37 0.34 0.31

โดยค่า D4,D3 เป็นปัจจยัทีÉขึÊนอยูก่บั
ขนาดของกลุ่มยอ่ย (n) ซึÉ งแสดงไวใ้น
ตาราง

n 2 3 4

ตารางสัมประสิทธิÍ

109กาํหนดค่าควบคุม UCL , LCL



ประเมินแนวโน้มระหว่างการ Plot แต่ละช่วง

ประเมินแนวโน้ม 110

แนวคดิ
ค่า X ทีÉดีทีÉสุดคือตอ้งอยูใ่กลเ้สน้ CL กรณีเป็นชิÊนงานควร
เขา้ใกล ้SL และไม่สูงกวา่ UCLและไม่ตํÉากวา่ LCL

แนวคดิ
ค่า R ทีÉดีทีÉสุดคือเขา้ใกลค่้า 0 หมายถึงไม่มีความต่าง
ระหวา่งขอ้มูลในกลุ่มนัÊนๆ

111ข้อมูลทีÉเกดิขึÊนจริงในกราฟ

Workshop 112

จงหาค่าเส้นควบคุม

ค่า UCLx =

ค่า LCLx =

ค่า UCLR =

ค่า LCLR =

SPEC สินค้า 65.03 ± 0.04

k 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

n

x1 65.01 65.02 65.04 65.01 65.03 65.03 65.03 65.01 65.03 65.02

x2 65.03 65.03 65.01 65.00 65.04 65.04 64.99 65.03 65.00 65.03

x3 65.01 65.03 65.03 65.01 65.03 65.03 65.03 65.01 65.04 64.99

x4 65.00 65.04 64.99 65.03 65.00 65.01 65.04 65.00 65.03 65.01 เฉลีÉย

เฉลีÉย 65.013 65.03 65.018 65.013 65.025 65.028 65.023 65.013 65.025 65.013 65.02

พสัิย 0.03 0.02 0.05 0.03 0.04 0.03 0.05 0.03 0.04 0.04 0.036

Workshop 113

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Xbar

R

จงฟังขอ้มูลสถิติจากวทิยากรและวาดกราฟ

Workshop 115

จงหาค่าเส้นควบคุมใหม่ จากผลของการควบคุมทีÉผา่นมา
ค่า เฉลีÉยของค่าเฉลีÉย  x  =

ค่า เฉลีÉย R =

ค่า UCLx =

ค่า LCLx =

ค่า UCLR =

ค่า LCLR =

วิเคราะห์สภาพ ก่อน - หลงั 116



117กรณใีช้แผนภูมคิวบคุม X-S 
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แผนภูมิควบคุม P 

121แผนภูมิควบคุม P 
ตวัอย่างไม่เท่ากนั  แสดงสัดส่วนของเสียต่อ 1 ชิÊน

เกบ็รวบรวมขอ้มูลจาํนวนทีÉผลิตและจาํนวนของเสียแต่ละครัÊ งประมาณ 30 วนัยิÉงมากค่ายิÉงออกมาชดัเจน
การเกบ็รวบรวมข้อมูล

วนัทีÉ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

จาํนวน
ผลิต 987 578 500 444 800 500 757 500 233 500 300 500 843 657 500 500 500 500 500 244 500 325 500 453 500 435 400 500 700 500 500

จาํนวน
ของเสีย 12 15 19 13 9 26 18 14 17 18 16 24 11 31 16 10 16 17 20 15 8 13 12 17 18 24 11 31 16 10 16

ทาํการหาค่า

กาํหนดค่าควบคุม UCL , LCL 124

คาํนวณค่า UCLp , LCLp

เส้นกลางของค่าเฉลีÉย

พิกดั

พิกดั

125กาํหนดค่าควบคุม UCL , LCL Workshop 127

จงหาค่าเส้นควบคุม
จาํนวนผลิต n 21454 21463 24315 24615 31245 21546 134584 21543 42154

จาํนวนของเสีย np 245 164 345 421 543 215 2154 315 435



Workshop 128

1 2 3 4 5 6 7 8 9

p

จงฟังขอ้มูลสถิติจากวทิยากรและวาดกราฟ

จาํนวนผลิต n 26451 31245 21543 31215 29784 21654 34512 21543 34516

จาํนวนของเสีย np 543 215 641 213 215 154 542 124 321

สส่ัวนของเสีย p 0.020529 0.006881 0.029754 0.006824 0.007219 0.007112 0.015705 0.005756 0.0093

Workshop 129

จงหาค่าเส้นควบคุมใหม่ จากผลของการควบคุมทีÉผา่นมา

130แผนภูมิควบคุม np
ตัวอย่างเท่ากนั แสดงจํานวนของเสีย

Q&A
BIG Q TRAINING CO., LTD.

ขอขอบพระคุณทุกท่าน

136Thank You!


