
บทที 3

ทฤษฎีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการผลิตเชิงสถิติ

การผลิตผลิตภัณฑ์หรือสินค้านั้น มีเป้าหมายหลัก1ของการผลิตคล้ายคลึงกัน คือ ไค้คุณ 
ภาพของสินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้า มีปริมาณที่ครบถ้วนและส่งถึงลูกค้าทันตาม
กำหนดเวลา ด้วยต้นทุนการผลิตที่ตํ่า

ในการควบคุมคุณภาพเพื่อให้เกิดผลิตภัณฑ์ที่ตรงตามความต้องการนั้น มักจะนำสถิติ 
เข้ามาใช้ อย่างเช่น แผนภูมิควบคุมคุณภาพ เพื่อใช่ในการตรวจสอบระบบการผลิตของผลิต 
ภัณฑ์นั้นๆ แผนการสุ่มตัวอย่าง เพื่อสุ่มผลิตภัณฑ์ออกมาจากกระบวนการผลิตหรือแต่ละรุ่น
(Lot) ของการผลิต เพื่อนำมาทดสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ โดยตัวอย่างที่สุ่มมาถือเป็นตัว 
แทนของรุ่นน้ันๆ

ตังน้ัน ในบทนี้จะกล่าวถึงความหมายของการควบคุมคุณภาพ และการควบคุมกระบวน 
การผลิตเชิงสถิติ การควบคุมกระบวนการผลิตโดยการนำแผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ
มาประยุกต์ใช้ ทั้งนี้ได้กล่าวถึงความหมาย ลักษณะ ประเภท ประโยชน์ และยังรวมไปถึง 
การวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติอีกด้วย

3.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (Quality Control)

“การควบคุมคุณภาพ'’ (Quality Control) มีหลายท่านไต่ให้คำจำกัดความไว้ต่างๆ
ตังนี้

การควบคุมคุณภาพ (เสรี, 2528) คือ การบริหารงานในด้านการควบคุมวัตถุดิบ และ 
การควบคุมการผลิตเพื่อเป็นการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์ที่สำเร็จออกมามีช้อบกพร่องและเสียหาย 
ได้น้ันเอง
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การควบคุมคุณภาพ (มยุ'รี, 2527) หมายถึง ขบวนการที่จัดทำขึ้นเพื่อให้ใต้คุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ตามที่กำหนดมาตรฐานไว้ รวมทั้งคอยติดตามแกํไข ไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่สำเร็จออกมามี 
ข้อบกพร่อง และ เสียหายได้

การควบคุมคุณภาพสมบูรณ์แบบ (พิชิต, 2535) ซึ่งหมายถึง 1) การรวมกิจกรรมทุกๆ 
อย่างในองค์กรเข้าด้วยกัน ไม่ว่าจะเป็นกิจกรรมทางด้านการตลาด การออกแบบและการผลิต 
รวมทั้งกิจกรรมอื่นๆ โดยมีคุณภาพเป็นเป้าหมาย 2) เป็นการร่วมมือกันของทุกๆ ฝ่ายใน 
องค์กร นับตั้งแต่ฝ่ายวิจัยและพัฒนาไปจนถึงฝ่ายขาย และ 3) เป็นการร่วมมือกันของทุกคน 
ในองค์กร ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงสุดจนถึงระดับตํ่าสุดในองค์กร เมื่อกล่าวโดยรวมแล้วการ
ควบคุมคุณภาพเชิงรวมหรือสมบูรณ์แบบ หมายถึง กิจกรรมการบริหารธุรกิจที่ทุกหน่วยงาน
ในองค์กรและทุก ๆคนร่วมแรงร่วมใจกัน เพื่อให้บรรลุถึงการประกันคุณภาพของผลิตกัณฑ์ ซ่ึง 
สามารถสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้าหรือผู้ซื้อในตลาด โดยมีด้นทุนตํ่าที่สุด

การควบคุมคุณภาพ (Kolarik, 1995) หมายถึง ระบบที่จัดทำขึ้นซึ่งทำการผลิตสินค้า 
หรือบริการที่ได้มาตรฐาน ด้วยด้นทุนตํ่าสุด (Japan Industrial Standards : JISZ8101)

การควบคุมคุณภาพ (Kolarik, 1995) หมายถึงเทคนิคการปฏิบดงานและกิจกรรมซึ่ง 
สนับสนุนคุณภาพของสินค้าและบริการ เพื่อให้เกิดความพอใจ (American National Standards 
Institue : ANSI Zl.7, 1971)

จะเห็นได้ว่าการควบคุมคุณภาพนั้น หมายถึงการผลิตผลิตกัณฑ์ที่ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้าหรือเป้าหมายที่ตั้งไว้ โดยมีการควบคุมเพื่อให้เป็นไปตามเงื่อนไขที่กำหนด
ทั้งนี้ทั้งนั้นจะต้องอาศัยความ ร่วมมือจากทุกฝ่ายเพื่อที่จะบรรลวุัตถปุระสงค์ ซึ่งก็คือคุณภาพ 
ท่ีดีของสินค้าและบริการนั้นๆ

3.2 การควบคุมกระบวนการผลิตเชิงสถิติ (Statistical Process Control ะ 

SPC)

การผลิตเป็นการน่าปัจจัยต่างๆ มาผ่านกระบวนการเพ่ือให้เกิดผลผลิต ผลผลิตท่ีได้ 
จากกระบวนการน้ันจะต้องมีคุณภาพตามท่ีต้ังมาตรฐานไว้ การท่ีผลผลิตจะมีมาตรฐานน้ันจะ
ต้องทำการควบคุมปัจจัยต่างๆ ท่ีใชในการผลิต จากรูปท่ี 3.1 ปัจจัยการผลิต X-, 1 x2   Xp
สามารถท่ีจะควบคุมได้ เช่น อุณหภูมิ ความด้น อัตราการป้อนวัตถุดิบ เป็นด้น แต่ในบาง 
คร้ังปัจจัยการผลิต, Z-, 1 Z2 ,..., Zp ไม่สามารถควบคุมใต้ เช่น ส่ิงแวดล้อม วัตถุดิบ เป็นด้น
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ซึ่งจะส่งผลกระทบไปยังผลผลิต การที่จะได้ผลผลิตตามมาตรฐานหรือลักษณะคุณภาพที่
ต้องการนั้น จะต้องผ่านการวัด การทดสอบ การตรวจสอบและการควบคุม ซึ่งโดยมากแล้ว 
มักจะนำสถิติมาใช้ในกิจกรรมดังกล่าว

วัตถุดิบ 
ส่วนประกอบ" 

ปัจจัยการผลิต

ปัจจัยการผลิตท่ีควบคุมได้

X X X1 2 P

กระบวนการ V = ลักษณะ 
คุณภาพ

^การวัด การทดสอบ 
การตรวจสอบ 

และการควบคุม J

z z Z1 2 P
ปัจจัยการผลิตท่ีควบคุมไม่ได้ 

รบ/ท่ี 3 .1  กระบวนการผลิต

ผลผลิต

การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (เสรี, 2528) หมายถึง การนำหลัก และวิธีการทางสถิติ 
ต่างๆ ไปใชิในการควบคุมคุณภาพ เพราะหลักและวิธีการทางสถิตินั้นมีความสัมพันธ์กัน และ 
ไต้นำมาใช้ในเรื่องการควบคุมคุณภาพมาเป็นเวลานานแล้ว เช่น การตรวจสอบรุ่นของผลิต
ภัณฑ์โดยการสุ่มตัวอย่างตามแผนการชักตัวอย่างก็จะต้องแน่ใจว่าผลิตภัณฑ์เป็นรุ่นเดียวกัน 
ผลิตมาจากวัสดุและกรรมวิธีเดียวกัน และเป็นกรรมวิธีการผลิตที่อยู่ภายใต้สภาวะการณ์ซึ่งควบ 
คุมได้ในเชิงสถิติ หรือในการใช้แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ก็จะสามารถบอกไต้ว่าอุด 
สาหกรรมควรจะดำเนินการผลิตอย่างไร ควรจะดำเนินต่อไปหรือหยุดเพื่อตรวจสอบแก็ไข ซ่ึง 
ควรจะใช้กับผลิตกัณฑ์ที่เกิดข้อบกพร่องบ่อยครั้ง

การควบคุมกระบวนการผลิตเชิงสถิติ (Montgomery, 1976) หมายถึง การรวบรวม 
เครื่องมือหรือวิธีการต่าง  ๆ เพื่อนำมาใช้ในการแก้ไขปัญหากระบวนการผลิต และปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิต ตลอดจนการลดตัวแปรต่างๆ ท่ีมีผลกระทบ
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เคร่ืองมือทางสถิติท่ีนำมาใช่ในกระบวนการผลิตมี 7 ประการดังน้ี
1. อีสโตแกรม (Histogram)
2. ใบตรวจสอบ (Check Sheet)
3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)
4. ไดอะแกรมของเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)
5. ไดอะแกรมของการจำแนกของเสีย (Defect Concentration Diagram)
6. แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)
7 . แผนภูมิควบคุม (Control Chart)

3.3 ความหมายของแผนภูมิควบคุม

จากที่กล่าวมาแล้วข้างดันนั้น สามารถที่จะนำเครื่องมือสถิติมาใช่ในการควบคุมคุณ
ภาพ ซึ่งในการวิจัยนี้เน้นเกี่ยวกับแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ซึ่งจะกล่าวต่อไปนี้

แผนภูมิควบคุม (พิชิต, 2535) เป็นเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของ
กระบวนการผลิตเพื่อแกไขปัญหาด้านคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว และไม่ก่อให้เกิดความเสียหาย 
ต่อสินค้าที่ผลิต ซึ่งยังสามารถใช้เป็นตัวกำหนดความสามารถของกระบวนการผลิต การ
วิเคราะห์แผนภูมิควบคุมอย่างสมํ่าเสมอ จะทำให้ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินค้าที่ผลิตให้ 
ดียิ่งขึ้นได้ตลอดเวลา และยังมีส่วนช่วยลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิต ทำให้การผลิต 
สินค้ามีคุณภาพดีสมํ่าเสมอ

แผนภูมิควบคุม (วีระพงษ์, 2537) คือแผนภูมิหรือกราฟที่จัดทำขึ้นล่วงหน้า โดย 
อาศัยข้อมูลจากขอบเขตข้อกำหนดที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพข้อใดข้อหนึ่งของขึ้นงานที่ 
ดำเนินการผลิต และต้องการจะควบคุม เพื่อใช้เป็นแนวทางในการติดตามผลการผลิตจาก
กระบวนการผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง

จะเห็นได้ว่า แผนภูมิควบคุมมีเป้าหมายเพื่อที่จะควบคุมกระบวนการผลิตให้อยู่ภายใต้ 
ข้อกำหนด ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการตรวจสอบ แก่ไข และปรับปรุงระบบการผลิตให้เหมาะ 
สม ซึ่งจะนำมาสู่คุณภาพที่ดีของผลิตกัณฑ์
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3 . 4  แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ เ ช ิง ส ถ ิต ิ

3.4 .1  ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ เซ ิง ส ถ ิต ิ

สิงทํ่ต้องการควบคุม

ขีดจำกัดควบคุมบน

C \เ\ ../ * เสนกงกลาง

. / \
•

ขีดจำกัดควบคุมล่าง

ตัวอย่างที่หรือเวลา

รูปท ี่ 3.2 แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ

จากรูปที่ 3 .2  แสดงถึง แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ซึ่งประกอบไปด้วย 
1) ขีดจำกัดควบคุมบน (Upper Control Limit : UCL) ซึ่งเป็นเส้นที่อนุญาตให้มีความคลาด 
เคลื่อนในการผลิตที่เกิดขึ้นไป ในทางที่สูงกว่า 2) เส้นก่ึงกลาง (Centre Line : CL) เป็นเส้นท่ี 
แสดง ขนาดหรือจำนวนที่เป็นข้อกำหนดหรือเป้าหมายในการผลิต และ 3) ขีดจำกัดควบคุม 
ล่าง (Lower Control Limit : LCL) ซึ่งเป็นเส้นที่อนุญาตให้มิความคลาดเคลื่อนในการผลิตที่เถิด 
ขึ้นไปในทางที่ตํ่ากว่า จุดต่างๆที่แสดงในรูปนั้นถ้าหากกระจายอยู่ในช่วงขีดจำกัดบนและล่าง
อย่างสมํ่าเสมอ แสดงว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม ถ้าหากจุดใดจุดหนึ่งตกอยู่ 
นอกเส้นขีดจำกัดดังกล่าวแสดงว่ากระบวนการผลิตไต้มีดวามผิดปกติไป ผู้ควบคุมจะต้องทำการ 
ต รวจสอบและแ ก ้ไข  เพื่อให้กระบวนการผลิตกลับสู่สภาวะปกต ิ
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3 .4 .2  ป ร ะ เภ ท ข อ ง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ เช ิง ส ถ ิต ิ

(พ ิช ิต , 2 5 3 5 )  ได ้จ ำแ น ก แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิอ อ ก เป ็น  2  ป ระเภ ท  
ห ล ัก ๆ  โด ย พ ิจ าร ณ าจ าก ค ุณ ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ต ัว แ ป ร ท ี่ใช ้เข ีย น แ ผ น ภ ูม ิ ค ือ

1. แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ต าม ล ัก ษ ณ ะ  (Attribute Quality Control Chart)
ค ือ ข ้อ ม ูล ท ี่ม ีค ่าไม ่ต ่อ เน ื่อ ง  น ับ ได ้ล งต ัวแน ่น อ น  (D iscrete V alu e) ห ร ือ เป ็น ข ้อ ม ูล ท ี่ได ้จ าก
การน ับ  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย

•  แผนภูมิ P เพื่อควบคุมสัดส่วนของเสีย
•  แผ น ภ ูม ิ np เพ ื่อ ค ว บ ค ุม จ ำน วน ข อ งเส ีย
•  แผนภูมิ C เพื่อควบคุมจำนวนสาเหตุที่ทำให้เกิดของเสีย
•  แผ น ภ ูม ิ น เพ ื่อ ค ว บ ค ุม จ ำน ว น ส าเห ต ุต ่อ ห น ่ว ย ท ี่ท ำให ้เก ิด ข อ ง เส ีย

2. แ ผ น ภ ูม ิค วบ ค ุม ช น ิด แป ร ผ ัน  (Variable Quality Control Chart) ค ือ  ข ้อม ูล  
ท ี่ม ีค ่าต ่อ เน ื่อ ง  (C on tin u eou s va lu e) ห ร ือ เป ็น ข ้อ ม ูล ท ี่ได ้จ าก ก าร ว ัด  ป ระกอ บ ด ้วย

•  แผน ภ ูม ิ X  เพ ื่อ ค ว บ ค ุม ค ่า เฉ ล ี่ย
•  แผน ภ ูม ิ R เพ ื่อ ค ว บ ค ุม ค ่าพ ิส ัย
•  แผ น ภ ูม ิ ร  เพ ื่อ ค ว บ ค ุม ค ่า เบ ี่ย ง เบ น ม าต ร ฐ าน

3.5 การสร้างแผนภูมิควบคุมคุฒภาพเชิงสถิติ

แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ มีวิธีการสร้างซึ่งสามารถอธิบายเป็นขั้นตอนได้ด้งต่อ
ไป น ี้

(1) เก็บข้อมูล ซึ่งควรจะเป็นข้อมูลในขณะที่เครื่องจักรมีการใช้งาน และไม่มีการ
เปลี่ยนแปลงใดๆ เกิดขึ้น

(2) ถ้าหากมีข้อมูลหลายกลุ่ม ให้ทำการแบ่งข้อมูลออกเป็นกลุ่มๆ เน่ืองจากในระบบ 
การผลิตบางระบบอาจจะมีการแบ่งงานออกเป็นรุ่น (Lot) ฑั้งนี้เพื่อให้เกิดความเหมาะสม

(3) หาค่าเฉลี่ย {X )

—  XI +  X2 +  X 3 + . . Æ X nX  = ---------- —----------ท
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(4) ห าค ่าส ่ว น เบ ี่ย ง เบ น ม าต ร ฐ าน  ( G - )

ท
E  ( * ' - * )

(5) ค ำน ว ณ เส ้น ข ีด จ ำก ัด

เส ้น ข ีด จ ำก ัด บ น  (UCL) = X  + 3 0 -7

เส ้น ก ึ่ง ก ล าง  (CL)
=
X

เส ้น ข ีด จ ำก ัด ล ่าง  (LCL) = X  - 3 (77

(6) ส ร ้าง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิงส ถ ิต ิ

ต ัว อ ย ่าง เช ่น โร ง ง าน ผ ล ิต ล ว ด ท ำก าร ผ ล ิต ล ว ด ซ ึ่ง ม ีข น าด ต ่าง ๆ ก ัน  จ าก ก าร ส ุ่ม ต ัว อ ย ่าง
ข อ ง แ ต ่ล ะ ร ุ่น เพ ื่อ ว ัด เส ้น ผ ่าน ศ ูน ย ์ก ล าง  (ห น ่วย : ม ิลล ิเม ตร) ซ ึ่งม ีข ้อ ม ูล จ าก ก าร ว ัด ต ัง น ี้

ข ั้น ต อ น ท ี่ 1 แ ล ะ  2
เก ็บ ร ว บ ร ว ม ข ้อ ม ูล จ าก ต ัว อ ย ่าง แ ล ะ แ บ ่ง ข ้อ ม ูล อ อ ก เป ็น ก ล ุ่ม ๆ  ต าม ร ุ่น ต ังต าร างท ี่ 3.1

ต า ร า ง ท ี่ 3 .1  ข ้อ ม ูล ต ัว อ ย ่า ง

จ ำน วน  \ ก ล ุ่ม ข ้อม ูล #  1 #  2 #  3 #  4 #  5
1 3 .5 5 .4 3.6 4 .8 5 .4
2 6.1 10 .2 8 .3 9.8 7 .2
3 10 .8 9.1 8.1 7 .6 6 .4
4 5 .9 5 .6 4 .4 3 .7 5 .5
5 4 .9 4 .5 3.8 4.1 8 .7

X 6 .2 4 6 .9 6 5 .64 6 6 .6 4
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ข ั้น ต อ น ท ี่ 3

ข ั้น ต อ น ท ี่ 4

ข ั้น ต อ น ท ี่ 5

ข ั้น ต อ น ท ี่ 6

ห าค ่า เฉ ล ี่ย ข อ ง แ ต ่ล ะ ก ล ุ่ม ข ้อ ม ูล แ ล ะ ท ั้งห ม ด
=  6 .2 4  +  6 .9 5  +  5 .6 4  +  6 +  6 .6 4

= 6 .2 9 6
ห าค ่าส ่ว น เบ ี่ย ง เบ น ม าต ร ฐ าน ข อ งข ้อ ม ูล  

G -  = 2 .2 1 7 8
ค ำน ว ณ เส ้น ข ีด จ ำก ัด
เส ้น ข ีด จ ำก ัด บ น  (UCL) = 6 .2 9 6  + 3  (2 .2 1 7 8 )

= 1 2 .9 4 9 4
เส ้น ก ึ่ง ก ล าง  (CL) = 6 .2 9 6
เส ้น ข ีด จ ำก ัด ล ่าง  (LCL) = 6 .2 9 6  - 3 (2 .2 1 7 8 )

= 0 .3 5 7 4
ส ร ้าง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิงส ถ ิต ิ (ด ังร ูปท ี่ 3 .3 )

เส้นผ่านศูนย์กลาง (มม.) 

12.9494 ---------------------- ขีดจ่ากัดควบคุมบน

6.296 เส้นก่ึงกลาง

0.3574 ขีดจ่ากัดควบคุมล่าง 1

1 2 3 4 5 กลุ่มข้อมูล

รูปท ี่ 3.3 แผนภูมิควบคุมของการวัดเส้นฝานศูนย์กลางของเส้นลวด
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แ ผ น ภ ูม ิด ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ  เป ็น ว ิธ ีก าร ท าง ส ถ ิต ิท ี่ส ำค ัญ ใน ก าร ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต
น อ ก จ าก น ี้แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิย ัง ม ีป ร ะ โย ช น ์อ ื่น ๆ  อ ีก ห ล าย ป ร ะ ก าร ส าม าร ถ ก ล ่าว  
ได ้ด ัง ต ่อ ไป น ี้ (พ ิช ิต , 2 5 3 5 )

3 .6 .1  ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ไ ด ้ท ัน ต ่อ เห ต ุก า ร ณ ์

ส ิ่ง ท ี่ต ้อ ง ก า ร ค ว บ ค ุม จ ะ ถ ูก ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง แ ล ะ เข ีย น จ ุด ล ง บ น แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ  
ภ าพ เป ็น ร ะ ย ะ ๆ  ถ ้าจ ุด ม ิได ้แ ส ด ง ค ว าม ผ ิด ป ก ต ิก ็แ ส ด ง ว ่าก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ย ัง อ ย ู่ใน ก าร ค ว บ ค ุม
เม ื่อ ใด ท ี่จ ุด แ ส ด ง ค ว าม ผ ิด ป ก ต ิ ผ ู้ค ว บ ค ุม ก าร ผ ล ิต ก ็ส าม าร ถ ป ร ับ ป ร ุงก ร ะ บ วน ก าร ผ ล ิต ให ้ส ภ าพ  
ก าร ผ ล ิต ก ล ับ ส ู่ป ก ต ิได ้อ ย ่าง ท ัน ฑ ่ว ง ท ี น อ ก จ าก น ี้ส ก าพ ก าร ก ร ะ จ าย ข อ ง จ ุด ใน แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ย ัง  
ส าม าร ถ ใช ้เพ ื่อ ค าด ก าร ณ ์ส ภ าพ ก าร ณ ์ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ใน อ น าค ต ได ้อ ีก ด ้ว ย

3 .6 .2  ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ม า ต ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด

ป ร ะ โย ช น ์ส ำค ัญ ป ร ะ ก าร ห น ึ่งข อ งแ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ  ค ือ ก ารต รว จ ส อ บ ค ่า  
ผ ล ก าร ผ ล ิต ว ่าอ ย ู่ใน เก ณ ฑ ์ม าต ร ฐ าน ท ี่ก ำห น ด ห ร ือ ไม ่ เม ื่อ ใด ท ี่ต ัว อ ย ่าง ท ี่ส ุ่ม ว ัด ได ้ ต ก อ ย ู่น อ ก เส ้น  
พ ิก ัด ค ว บ ค ุม  ย ่อ ม แ ส ด งว ่า  ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ได ้ค ล าด เค ล ื่อ น อ อ ก จ าก ม าต ร ฐ าน ท ี่ก ำห น ด ไว ้

3 .6 .3  ท ร า บ ถ ึง ส ม ร ร ถ ภ า พ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  ( P r o c e s s  C a p a b ility )

ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ท ี่อ ย ู่ภ าย ใต ้ก าร ค ว บ ค ุม อ าจ อ ย ู่ใน ข ้อ ก ำห น ด  (Specification) 
ห ร ือ ไม ่ก ็ได ้ ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ท ี่แ ส ด ง ว ่าอ ย ู่ภ าย ใต ้ก าร ค ว บ ค ุม เช ิง ส ถ ิต ิ ส าม าร ถ น ำไป ใช ้เพ ื่อ
ค ำน ว ณ ถ ึงส ม ร ร ถ ภ าพ ก ร ะ บ ว น ก าร  เพ ื่อ ห าค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ผ ล ิต ภ าย ใต ้ข ้อ ก ำห น ด  ผลของ 
ส ม ร ร ถ ภ าพ ก ร ะ บ ว น ก าร ท ี่ได ้ จ ะ เป ็น ป ระ โย ช น ์อ ย ่างส ำค ัญ ต ่อ ผ ู้บ ร ิห าร ใน ก ารต ัด ส ิน ใจ ใน ด ้าน
ต ่า ง ๆ  เช ่น  ก าร ต ัด ส ิน ใจ เพ ื่อ ล งท ุน ป ร ับ ป ร ุงส ม รรถ ภ าพ ก ระบ ว น ก าร  ก าร ต ัด ส ิน ใจ ร ับ ค ำส ั่งผ ล ิต  
จ า ก ล ูก ค ้า  เป ็น ด ้น

3 . 6  ป ร ะ โ ย ช น ์ข อ ง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ เ ช ิง ส ถ ิต ิ
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3 .6 .4  ช ่ว ย เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต

แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิม ีส ่ว น ช ่ว ย อ ย ่าง ส ำค ัญ ใน ก าร ล ด จ ำน ว น ข อ ง เส ีย  
แ ล ะ ก าร ท ำซ า เช ่น  แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ส าเห ต ุข อ งเส ีย  แ ล ะ แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ ส ัด ส ่ว น ข อ ง  
เส ีย  ก าร ล ด ข อ ง เส ีย จ าก ก าร ผ ล ิต  แ ล ะ ล ด ก าร ท ำซ ํ้า  ก ็ช ่ว ย เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต ให ้ก ับ ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต

3 .6 .5  ช ่ว ย ป ้อ ง ก ัน ป ัญ ห า ด ้า น ค ุณ ภ า พ

แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิช ่ว ย ให ้ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต อ ย ู่ภ าย ใต ้ก าร ค ว บ ค ุม  
ต ล อ ด เว ล า  ก าร ใช ้แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิจ ะ ช ่ว ย ข จ ัด ส ภ าพ ก าร ผ ล ิต ส ิน ค ้าต ้อ ย ค ุณ ภ าพ  
เม ื่อ ใด ท ี่ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต เร ิ่ม ผ ิด ป ก ต ิ แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิจ ะ แ ส ด ง ให ้ท ร าบ  ท ำ ให ้ผ ู้ 
ควบ ค ุม  เค ร ื่อ ง จ ัก ร ห ร ือ ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ไม ่ผ ล ิต ข อ ง เส ีย ห ร ือ ข อ ง ต ้อ ย ค ุณ ภ าพ อ อ ก ม า ซ ึ่ง เป ็น
ก าร ล ด ต ้น ท ุน ก าร ผ ล ิต ไต ้อ ย ่าง ด ีย ิ่ง

3 .6 .6  ช ่ว ย ป ้อ ง ก ัน ก า ร ป ร ับ แ ต ่ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต โ ด ย ไ ม ่จ ำ เป ็น

แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส า ม า ร ถ แ ย ก แ ย ะ ส ภ า พ ค ว า ม แ ป ร ป ร ว น ข อ ง ก ร ะ บ ว น  
ก าร ผ ล ิต ว ่า  เม ื่อ ใด เป ็น ค ว าม แ ป ร ป ร ว น ต าม ส ภ าพ ธ รร ม ช าต ิ แ ล ะ เม ื่อ ใด เป ็น ส ภ าพ ค ว าม แ ป ร ป  
ร ว น ท ี่เก ิด จ าก ค ว าม ผ ิด ป ก ต ิ ก าร แ ย ก แ ย ะ ส ภ าพ ค ว าม แ ป ร ป ร ว น น ี้ไม ่ม ีว ิธ ีใด ท ำไต ้ด ีเท ่าแ ผ น ภ ูม  ิ
ค วบ ค ุม  แ ม ้ก ระ ท ั่งผ ู้ค ว บ ค ุม เค ร ื่อ งจ ัก ร  ห ร ือก ระบ วน การผ ล ิต  ถ ้าผ ู้ค ว บ ค ุม เค ร ื่อ ง จ ัก ร ห ย ุด เค ร ื่อ ง  
จ ักร เพ ื่อ ป ร ับ แ ต ่ง ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต เป ็น ร ะ ย ะ ๆ ต าม เว ล าก ำห น ด  อ าจ ท ำให ้ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ท ี่ด ี 
อ ย ู่แ ล ้ว ผ ิด ป ก ต ิไ ป ก ็ไ ต ้ แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ เช ิง ส ถ ิต ิจ ะ เป ็น ค ัว ก ำห น ด ไต ้เป ็น อ ย ่าง ด ีว ่า
ถ ึง เว ล าแ ล ้ว ห ร ือ ย ัง ท ี่จ ะ ท ำก าร ป ร ับ แ ต ่ง ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต  ก ล ่าว อ ก น ัย ห น ึ่ง ค ือ ถ ้าก ร ะ บ ว น ก าร
ผ ล ิต ย ัง ป ก ต ิด ีอ ย ่ก ็ไม ่จ ำ เป ็น ต ้อ ง ป ร ับ แ ต ่ง ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ให ้เส ีย เว ล าแ ล ะ ค ่า ใช ้จ ่าย

3 .6 .7  ใ ห ้ข ้อ ม ูล เพ ื่อ ก า ร แ ก ้ใ ข ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

การวิเคราะห์สภาพการกระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติอย่าง 
ต่อเนื่องและสมํ่าเสมอจะทำให้ใต้ข้อมูลเพื่อการแก้ไขกระษวนการผลิตเช่น การเปลี่ยนแปลง
ชนิดของวัตถุดิบ การเปลี่ยนวิธีการทำงาน การเปลี่ยนแปลงรูปแบบวิศวกรรม เป็นต้น
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3 . 7  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ เ ช ิง ส ถ ิต ิ

โดยธรรมชาติของกระบวนการผลิตท้ังหลายย่อมมีความผันแปร (Variation) เกิดข้ึน 
กับข้ึนงานหรือผลผลิตได้ ความผันแปรบางชนิดเป็นเร่ืองปกติและอนุญาตหรือยอมให้เกิดข้ึนได้ 
ในกระบวนการผลิต โดยไม่ก่อความเสียหายต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ แต่ความผันแปรส่วน 
ใหญ่จะไม่อนุญาติให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเพราะทำให้ขนาดของข้ึนงานหรือคุณสมบ้ติบาง 
ประการ ผิดไปจากมาตรฐานกำหนด ด้งน้ันการเข้าใจในสาเหตุแห่งความผันแปรจึงเป็นส่ิง
สำคัญ โดยสาเหตุความผันแปรต่าง  ๆ มีผลมาจากสาเหตุสำคัญ  ๆ 2 ประการ คือ

3.7.1 สาเหตุท ี่เป ็นปกติวิส ัยหรือเป็นธรรมชาติของการผลิต (Chance Cause)

เป็นลักษณะสาเหตุของความผันแปรท่ีไม่มีความรุนแรง และไม่มีผลต่อคุณ
ภาพของสินค้าท่ีผลิตได้ เกิดจากความผันแปรหรือความแตกต่างเล็กๆน้อยๆของวัตถุดิบและ
ปัจจัยการผลิตต่าง  ๆ ซ่ึงแน่นอนว่าไม่มีของสองส่ิงท่ีเหมือนกันทุกประการ วัตถุดิบ 100 ข้ึนท่ีมี 
ขนาดตรงตามมาตรฐาน (Specification) ท้ัง 100 ข้ึนก็จะมีขนาดแต่ละข้ึนแตกต่างกันออกไป 
เพียงแต่ว่าความแตกต่างเหล่าน้ันอยู่ในพิกัดท่ีขอบเขตข้อกำหนดท่ีได้อนุญาตเอาไว้แล้วใน 
ค่าเผ่ือ (Tolerance) ของข้ึนงาน

ด้งน้ันความผันแปรในคุณภาพผลิตกัณฑ์ท่ีเกิดจากสาเหตุท่ีเป็นปกติวิสัยของ 
การผลิต จึงเป็นส่ิงท่ียอมวับได้ในการควบคุมคุณภาพด้วยแผนภูมิน้ี น้ันคือกระบวนการผลิตท่ี 
เขียนแสดงด้วยแผนภูมิแล้วไม่มีจุดใดอยู่นอกเส้นขีดจำกัดควบคุม และเรียกภาวะการผลิตใน
ลักษณะน้ีว่ากระบวนการผลิตอย่ในภาวะควบคุม

3.7.2 สาเหตุท ี่ระบ ุได้หรือสาเหตุท ี่กำจัดได้ (Assignable Cause)

เป็นลักษณะสาเหตุของความผันแปรท่ีเกิดข้ึนจากความผิดพลาด ความผิด
ปกติ ความชำรุด ความไม่เกณฑ์ของปัจจัยการผลิตต่าง  ๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิต 
กัณฑ์ และไม่ใช่เป็นปกติว ิส ัยหรือธรรมชาติของการผลิตในเร่ืองน้ัน  ๆ จำเป็นต้องได้วับการ
กำจัดหรือแก่ไขจึงจะทำให้คุณภาพของงานผลิตกลับเข้าสู่ภาวะปกติอีกคร้ัง
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ในแผนภูมิควบคุมคุณภาพเซิงสถิติ เม่ือมิจุดซ่ึงเขียนจากการเก็บข้อมูลและวัดค่าช้ิน
งานตัวอย่างจากการผลิต ปรากฏว่าอยู่นอกเส้นขีดจำกัดควบคุม ย่อมแสดงว่าได้เถิดมีสาเหตุท่ี 
ระบุได้ช้ินมาในกระบวนการผลิตน้ันแล้ว และเรียกภาวะการผลิตน้ันว่า กระบวนการผลิตออก 
นอกภาวะควบคุม

ในการวิเคราะห์สภาพการเคล่ือนท่ีของจุดต่างๆบนแผนภูมิควบคุมคุณภาพเซิงสถิติ 
(ท้ัง X  และ R chart) เพ่ือตัดสินใจว่า เม่ือใดเถิดเหตุผิดปกติในกระบวนการผลิต และควร 
หยุดกระบวนการผลิตเพ่ือตรวจสอบและแกัใขให้กระบวนการผลิตกลับสู่สภาพปกติ ซ่ึงกำหนด 
ใน Western Electric Statistical Quality Control Handbook (Montgomery, 1996) มีด้งน้ี

(1) จ ุดอยู่นอกขีดจำก ัดควบคุม คือ มีจุด 1 จุดหรือมากกว่าน้ันอยู่นอกเส้นขีดจำกัด 
ควบคุมบนและล่าง ด้งรูปท่ี 3.4 (ก) ซ่ึงแสดงจุดท่ีตกอยู่นอกเส้นขีดจำกัดควบคุมบน (UCL) 
โดยจะเห็นได้ว่าจุด C เป็นจุดท่ีตกอยู่นอกขีดจำกัดควบคุมบน และรูปท่ี 3.4 (ข) จุด C เป็น 
จุดท่ีตกอยู่นอกเส้นขีดจำกัดควบคุมล่าง

ร ูป ท ี่ 3 .4  (ก) แ ล 'ด ง จ ุด อ ย ู่น อ ก ข ีด จ ำ ก ัด ค ว บ ค ุม บ น

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL)

_______________ เส้นก่ึงกลาง (CL)

ขีดจำกัดควบคุมล่าง (LCL) 
C

ร ูป ท ี่ 3 .4  ( ข )  แ ส ด ง จ ุด อ ย ู่น อ ก ข ีด จ ำ ก ัด ค ว บ ค ุม ล ่า ง
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(2) เก ิดเป ็นแนวโน้ม มีจุดต่อเน่ืองกัน (7 จุดข้ึนไป) ดังรูปท่ี 3.8 (ก) จากจุด A ไป 
ยังจุด B และต่อเน่ืองไป ยังจุด C เป็นไปในทิศทางเดียวกันคือ ข้ึนไปทางด้านเส้นขีดจำกัด 
ควบคุมบน ส่วนรูปท่ี 3.5 (ข) จะเป็นไปในทางเส้นขีดจำกัดควบคุมล่าง โดยไม่มีการสลับฟัน 
ปลา คล้ายๆ เส้นตรงพาดข้ึน หรือลง บอกให้ทราบว่าค่าเฉล่ียของขนาดควบคุมท่ีผลิตได้จาก 
กระบวนการผลิตน้ันกำลังมีปัญหาหรือมีแนวโน้มจะเคล่ือนไปจากขนาดกำหนดท่ีได้ต้ังเอาไว้แต่ 
แรก อาจเน่ืองมาจาก มีอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือเส่ือมสภาพสึกหรอ บางคร้ังอาจเป็นผลจากความ 
ล้าของผู้ปฏิบ้ตงาน หรือมีการเปล่ียนแปลงตามฤดูกาล

ร ูป ท ี่ 3 . 5  แ ส ด ง เก ิด เป ็น แ น ว โ น ้ม  

ร ูป ท ี่ 3 . 5  (ก )

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL)

- เส้นก่ึงกลาง (CL)

ขีดจำกัดควบคุมล่าง (LCL)

ร ูป ท ี่ 3 . 5  (ข )
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(3) เก ิดการเข้าใกล้ขีดจำกัดควบคุม จุดท่ีอยู่ต่อเน่ืองกัน (2 ใน 3 จุด) เกาะอยู่ใกล้ 
เส้นขีดจำกัดควบคุมบนหรือล่าง (บริเวณระหว่าง เส้น 2G จากเส้นก่ึงกลาง กับเส้นขีดจำกัด 
ควบคุม 3C ดังแสดงในรูปท่ี 3.6 (ก) จะเห็นได้ว่าจุด B และ C จะเกิดต่อเน่ืองกันซ่ึงอยู่ใกล้
กับเส้นขีดจำกัดควบคุมบน ส่วนในรูปท่ี 3.6 (ข) จุด B และ C เกิดต่อเน่ืองกันไปซ่ึงใกล้กับ 
เส้นขีดจำกัดควบคุมล่าง ในบางคร้ังเกิดจากการควบคุมมากเกินไป เช่น ผู้ปฏิบัติงานทำการปรับ 
แต่งเคร่ืองจักรหรือกระบวนการบ่อยๆ

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL)

_เส้นก่ึงกลาง (CL)

ขีดจำกัดควบคุมล่าง (LCL)

ร ูป ท ี่ 3 .6  เก ิด ก า ร เข ้า ใ ก ล ้ข ีด จ ำ ก ัด ค ว บ ค ุม  

ร ูป ท ี่ 3 - 6  (ก )

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL) 

เส้นก่ึงกลาง (CL)

ร ูป ท ี่ 3 - 6  (ข )

ขีดจำกัดควบคุมล่าง (LCL)
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(4) ๓ ดการเข ้าใกล ้เส ้นก ึ่งกลาง จุดเกือบท้ังหมดตกอยู่ระหว่างเส้น 1.5 CT นับจาก 
เส้นก่ึงกลางข้ึนไปและลงมา ดังรูปท่ี 3.7 แสดงให้เห็นว่าจุดแต่ละจุดจะเข้าใกล้เส้นก่ึงกลาง
ไม่ได้หมายความว่ากระบวนการผลิตน้ันอยู่ในภาวะการควบคุม แต่กลับแสดงว่า คงมีความผิด 
พลาดเกิดข้ึนในการกำหนดขนาดของกลุ่มย่อย อาจนำข้อมูลต่างชนิดกันมาปะปนกันในกลุ่ม
หน่ึง  ๆ หรือข้อมูลอาจมีการปนกันระหว่างกลุ่มย่อยก็ไดั จึงทำให้มีความผิดพลาดในการคำนวณ 
เส้นควบคุม ทำให้เส้น 3 CT ท่ีใช้กว้างเกินไป

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL)

A  ^  A  ^ A  /  เส้นก่ึงกลาง (CL)
/ v  ^  V  v

ขีดจำกัดควบคุมล่าง (LCL)

ร ูป ท ี่ 3 . 7  แ ส ด ง เก ิด ก า ร เ ข ้า ใ ก ล ้เส ้น ก ึ่ง ก ล า ง

(5) เกิดการเปลี่ยท'ระดับอย่างรวดเร็ว มีจุดท่ีเปล่ียนระดับอย่างรวดเร็วไปอยู่ด้านใด 
ด้านหน่ึงของเส้นก่ึงกลาง ด้งรูปท่ี 3.7 จะเห็นได้ว่าจากจุด A ไปยังจุด B และต่อเน่ืองไปยัง 
จุด C จะมีการลดลงไปในด้านเส้นขีดจำกัดควบคุมล่าง ซ่ึงอาจจะเป็นผลมาจากมีการเปล่ียน
แปลงองค์ประกอบของโรงงาน เช่น ผู้ปฏิบัติงาน วิธีการทำงาน วัตถุดิบ หรือเคร่ืองจักรใหม่

ขีดจ่ากัดควบคุมบน (UCL)
* A 4 • 1

เ  \  . I เส้นก่ึงกลาง (CL)

B* A* • ' J  ขีดจ่ากัดควบคุมล่าง (LCL) 

ร ูป ท ี่ 3 . 8  แ ส ด ง เก ิด ก า ร เ ป ล ี่ย น ร ะ ด ับ อ ย ่า ง ร ว ด เร ็ว
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(6) เก ิด เป ็น ว ัฏ จ ้ก ร  จ ุด ต ่า ง ๆ  (14  จ ุดข ึ้น ไป ) ด ังแส ด งใน ร ูป ท ี่ 3 .9  ป ร าก ฏ ต ิด ต ่อ ก ัน  
แ บ บ ข ึ้น ๆ ล ง ๆ  เป ็น ว งจ ร รอ บ ๆ  ภ าย ใน เส ้น ข ีด จ ำก ัด ค ว บ ค ุม  ท ี่เก ือ บ จ ะ ท ำน าย ล ัก ษ ณ ะ ใน ช ่ว ง ต ่อ  
ไ ป ไ ด ้ ล ัก ษ ณ ะ เช ่น น ี้เก ิด จ าก ก าร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ส ิ่ง แ ว ด ส ้อ ม ใน ร ะ บ บ  เช ่น  อ ุณ ห ภ ม ิ ค ว าม ล ้าข อ ง  
ผ ู้ป ฎ ิบ ้ต งาน  ก าร ห ม ุน เว ีย น ผ ู้ป ฏ ิบ ้ด ิง าน แ ล ะ /ห ร ือ เค ร ื่อ งม ือ  แ ร ง ด ัน ห ร ือ ก ำล ัง ไฟ ฟ ้า เป ล ี่ย น แ ป ล ง

จากท่ีกล่าวมาข้างดันน้ัน สามารถสรุปเป็นข้อ  ๆ ดังน้ี

3.8.1 การควบคุมคุณภาพ หมายถึงการผลิตผลิตกัณฑ์ท่ีตรงตามความต้องการของ 
ลูกค้าหรือเป้าหมายท่ีต้ังไว้ โดยมีการควบคุมเพ่ือให้เป็นไปตามเง่ือนไขท่ีกำหนด ท้ังน้ี'ต้ังน้ัน'จะ 
ต้องอาค้ยความร่วมมือจากทุกฝ่ายเพ่ือท่ีจะบรรลุกับวัตถุประสงค์ ซ่ึงก็คือคุณภาพท่ีดีของสินค้า 
และบริการน้ัน ๆ

3.8.2 การควบคุมกระบวนการผลิตเชิงสถิติ เป็นการรวบรวมเคร่ืองมือหรือวิธีการต่าง ๆ
เพ่ือนำมาใชในการแก้ไขปัญหากระบวนการผลิต และปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
ตลอดจนการลดตัวแปรต่าง  ๆ ท่ีมืผลกระทบ ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีนำมาประยุกต์ใช้สำหรับงาน่วิจัยน้ี
คือ แผนภูมิควบคุมคุณภาพแบบควบคุมค่าเฉล่ีย (X Chart)

3.8.3 แผนภูมิควบคุม เป็นเคร่ืองมือสถิติ ซ่ึงมีเป้าหมายเพ่ือท่ีจะควบคุมกระบวนการ 
ผลิตให้อยู่ภายใต้ข้อกำหนด ท้ังน้ีเพ่ือความสะดวกในการตรวจสอบ แก้ไข และปรับปรุงระบบ 
การผลิตให้เหมาะสม ซ่ึงจะนำมาสู่คุณภาพท่ีดีของผลิตภัณฑ์

ขีดจำกัดควบคุมบน (UCL)

ร ูป ท ี่ 3 . 9  แ ส ด ง ก า ร เก ิด เ ป ็น ว ัฎ จ ัก ร

3.8 สรุป



59

3.8.4 ลักษณะของแผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ จะประกอบไปด้วย เส้นขีดจำกัด 
ควบคุมบน (Upper Control Limit) เส้นก่ึงกลาง (Centre Line) และเส้นขีดจำกัดควบคุมล่าง 
(Lower Control Limit)

3.8.5 ในการตัดสินใจว่าเม่ือใดเกิดเหตุผิดปกติในกระบวนการผลิตและควรจะต้องทำ 
การตรวจสอบน้ัน ต้องอาศัยแผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ ซ่ึงสังเกตไต้จากจุดต่าง  ๆ ซ่ึงอยู่ 
ในแผนภูมิดังน้ี

(1) จุดอยู่นอกขีดจำกัดควบคุม คือ มีจุด 1 จุดหรือมากกว่าน้ันอยู่นอกเส้น 
ขีดจำกัดควบคุมบนหรือล่าง

(2) เถิดเป็นแนวโน้ม คือ มีจุดต่อเน่ืองกัน (7 จุดข้ึนไป) เป็นไปในทิศทาง 
เดียวกันคือ ข้ึนไปทางต้านเส้นขีดจำกัดควบคุมบนหรือล่าง โดยไม่มีการสลับฟันปลา คล้าย  ๆ
เส้นตรงพาดข้ึนหรือลง

(3) เกิดการเข้าใกล้ขีดจำกัดควบคุม คือ จุดท่ีอยู่ต่อเน่ืองกัน (2 ใน 3 จุด) 
เกาะอยู่ใกล้เส้นขีดจำกัดควบคุมบนหรือล่าง

(4) เกิดการเข้าใกล้เส้นก่ึงกลาง คือ จุดเกือบท้ังหมดตกอยู่ระหว่างเส้น 1.5 0" 
นับจากเส้นก่ึงกลางข้ึนไปและลงมา

(5) เกิดการเปล่ียนระดับอย่างรวดเร็ว คือ จุดท่ีเปล่ียนระต้บอย่างรวดเร็วไป 
อยู่ต้านใดต้านหน่ึงของเส้นก่ึงกลาง

(6) เกิดเป็นวัฏจักร คือ จุดต่าง  ๆ (14 จุดข้ึนไป) ปรากฏติดต่อกันแบบข้ึน  ๆ
ลง  ๆ เป็นวงจรรอบ  ๆ ภายในเส้นขีดจำกัดควบคุม
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