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การควบคมุกระบวนการผลิตโดยกลวิธีเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control) 
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หลกัการและเหตุผล 
❖ องคก์ารจะประสบความส าเร็จและเติบโตไดอ้ยา่งย ัง่ยนื จะตอ้งใหค้วามส าคญักบัเร่ือง “คุณภาพ” 

ของสินคา้และบริการ และความเป็นจริงของการใหค้วามหมายค าวา่ “คุณภาพ” เป็นส่ิงท่ีค่อนขา้ง
กวา้ง โดยข้ึนอยูก่บับริบทท่ีตอ้งการส่ือความหมาย เช่น คุณภาพกบัการประกนัคุณภาพ, คุณภาพกบั
การบริหารคุณภาพ, คุณภาพกบัวศิวกรรมคุณภาพ เป็นตน้ แต่ไม่วา่จะส่ือความหมายอยูใ่นบริบท
ไหนก็ตาม ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยท่ีไปถึงผูบ้ริโภคควรตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ไดสู้งสุด  

 

❖ แนวทางการบริหารจดัการเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้คุณภาพตามตอ้งการเรียกวา่ “หลกัการควบคุมคุณภาพ” 
(Principles of Quality Control) ซ่ึงมี 3 หลกัการใหญ่ ๆ ดงัน้ี 
• แนวความคิดของการควบคุมคุณภาพ (Concept) 
• วธีิการควบคุมคุณภาพ (QC Methodology) 
• กลวธีิการควบคุมคุณภาพ (QC Techniques) 

 
❖ การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ (Process Quality Control) เป็นหน่ึงในหลายแนวทางของ

วธีิการควบคุมคุณภาพ (QC Methodology – QC Story, Root Cause Analysis, QC Circle, Product 
QC & Process QC) และกลวธีิการควบคุมคุณภาพ (QC Technique) ส าหรับการควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการท่ีไดรั้บความนิยมและการยอมรับอยา่งแพร่หลายคือ “การควบคุมกระบวนการผลิต
โดยกลวิธีเชิงสถิติ” (Statistical Process Control)  

 
❖ จากแนวคิดขา้งตน้จึงเกิดเคร่ืองมือท่ีส าคญัมากของ SPC คือ แผนภูมิควบคุมกระบวนการ (Control 

Chart) ท่ีเกิดจากแนวคิดของชิวฮาร์ท (Walter A. Shewhart) ท่ีตอ้งเร่ิมตน้จากการท ากระบวนการ
ใหเ้ป็นมาตรฐาน (Standardization) ก่อนการควบคุมกระบวนการ หลงัจากนั้นจึงควบคุม
กระบวนการดว้ยการแยกความผนัแปร (Variation) จากสาเหตุท่ีผดิธรรมชาติของขอ้มูลออกจาก
ความผนัแปร (Variation) จากสาเหตุโดยธรรมชาติของขอ้มูล โดยผา่นกลไกส าคญัคือ พิกดัควบคุม
ของแผนภูมิ (Control Limit) และน าไปสู่ขั้นตอนส าคญัคือ การตีความหมายของแผนภูมิควบคุม
จากตวัแบบของแผนภูมิควบคุม เพื่อท าความเขา้ใจความผนัแปร (Variation) ของกระบวนการ  

 

วัตถุประสงค์ของหลกัสูตร 
❖ เพือ่ใหผู้เ้รียนเขา้ใจพื้นฐานการควบคุมคุณภาพของกระบวนการโดยกลวธีิการทางสถิติ เขา้ใจ

ประเภทของความผนัแปร (Variation) ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นกระบวนการ 

❖ เพื่อใหผู้เ้รียนเขา้ใจการควบคุมคุณภาพของกระบวนการดว้ยแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
สามารถตีความหมายของแผนภูมิผา่นตวัแบบ และสามารถประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิควบคุมไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งกบัประเภทของขอ้มูล 



 
   3 

รายละเอียดเน้ือหาตามหลกัสูตร 
 พื้นฐานการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ 

• กิจกรรมปรับคล่ืนความถ่ีสมองก่อนการเรียนรู้ 
• แนวความคิดการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ 
• ทบทวนสถิติพ้ืนฐานส าหรับการควบคุมคุณภาพ 

 ประชากร (Population) & พารามิเตอร์ 
(Parameter) 

 ตวัอยา่ง (Sample) & ค่าสถิติ (Statistics) 
 รูปทรงขอ้มูล (Skewness & Kurtosis) 

 ค่าแนวโนม้สู่ศูนยก์ลาง – ค่าเฉล่ีย (Mean) 
 ค่าการกระจาย - พิสยั (Range) / ความแปรปรวน 

(Variance) / ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) 

• ประเภทความผนัแปร (Variation) ในกระบวนการ 
• แนวคิดของระบบการควบคุมกระบวนการโดยสถิติ 
• สภาวะของกระบวนการ (ภายใตก้ารควบคุมและมีความสามารถ) 
• Activity I: แบบทดสอบความเขา้ใจการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 

 พื้นฐานการควบคุมกระบวนการดว้ยแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
• ความหมายและแนวความคิดของแผนภูมิควบคุม (Shewhart’s Control Chart) 
• แนวทางการก าหนดค่า LCL & UCL 
• หลกัการพ้ืนฐาน 5 ประการของแผนภูมิควบคุม 
• ประเภทและการเลือกใชแ้ผนภูมิควบคุม 
• Activity II: แบบทดสอบความเขา้ใจเบ้ืองตน้ของแผนภูมิควบคุม 

 การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิควบคุมส าหรับการควบคุมกระบวนการ 
• แผนภูมิควบคุมแบบผนัแปร (Variable Control Chart) 

 แผนภูมิ X – R / X – S / X - MR 
• ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุมแบบผนัแปร 

 ระยะท่ี 1 การพิจารณากระบวนการวา่อยูภ่ายใตก้ารควบคุมหรือไม่ 
 ระยะท่ี 2 การควบคุมกระบวนการท่ีไดม้าจากการทบทวนพิกดัควบคุมอยา่งต่อเน่ือง 
 ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุมส าหรับคา่วดั (Continuous Data) และใบค านวณค่าวดั 

• การตีความหมายของแผนภูมิควบคุม 
 หลกัการส าคญั การอ่านค่าเพ่ือท าความเขา้ใจความผนัแปรของกระบวนการ (Variation) 
 ความเขา้ใจ 13 ตวัแบบของแผนภูมิควบคุม 

• วิธีการอ่านตวัแบบของแผนภูมิควบคุม 
 หลกัการสุ่ม – ค่ารัน (Run) / การเกิดแนวโนม้ (Tend) / การเกิดวฏัจกัร (Cycle) 
 ความเป็นปกติ (Normal Pattern) 
 ความสม ่าเสมอของความผนัแปร 

• Activity III: สร้างและวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมจากตวัอยา่งจริง 
 การศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) - Introduction 
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