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บทที่ 1 การควบคุมคุณภาพ 

 

นิยาม 

ความหมายของการควบคุม คือ การดูแลอย่างใกล้ชิด 

ความหมายของคุณภาพ คือ สิ่งที่ลูกค้าต้องการ 

ดังนั้นความหมายของการควบคุมคุณภาพ คือ การดูแลกระบวนการท างานอย่างใกล้ชิดเพ่ือให้ได้
คุณลักษณะตามท่ีลูกค้าต้องการ 

1.1 มาตรฐานการผลิตที่เกี่ยวข้อง 

 เพ่ือให้การออกแบบได้มาตรฐานเข้าใจตรงกันระหว่างผู้ออกแบบ ผู้ผลิต และผู้ใช้งาน ก็จะมีมาตรฐาน
เกิดข้ึนเพ่ือใช้งานร่วมกัน ที่นิยมกันก็คือ มาตรฐาน IPC (IPC ย่อมาจาก Institute of Printed Circuits (ก่อนนี้ย่อ
มาจาก Institute for Interconnecting and Packaging Electronic Circuits))  

 

รูปที่ 1.1 มาตรฐาน IPC  

มาดูอนุกรมของ IPC 2220 ซึ่งประกอบด้วย 

IPC-2221 Generic Standard on Printed Board Design และจะถือว่า มี IPC ต่อไปนี้เป็น Subset 

IPC-2222 Rigid organic printed board structure design 

IPC-2223 Flexible printed board structure design 

IPC-2224 Organic, PC card format, printed board structure design 

IPC-2225 Organic, MCM-L, printed board structure design 
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IPC-2226 High Density Interconnect (HDI) structure design 

IPC-2227 Organic board design using discrete wiring 

IPC-2221 Generic Standard on Printed Board Design 

 IPC-2221 คือ แนวทางมาตรฐาน (standard guideline) ที่ใช้ส าหรับกระบวนการออกแบบ PCB โดย IPC 
– 2221 จะระบุเกี่ยวกับ การจัดวางการออกแบบ (design layout) การแสดงรายการชิ้นส่วน (part list) วสัดุที่
น ามาใช้ คุณสมบัติทางกายภาพและกลไก (mechanical and physical properties) คุณสมบัติทางไฟฟ้า 
คุณสมบัติทางความร้อน และ อื่น ๆ 

 นอกจากนั้น ในกลุ่มนี้ (IPC – 2220) ยังแยกออกเป็นตามประเภทของ PCB ด้วย เช่น IPC-2222 เป็น PCB 
แบบแข็ง (Rigid PCB) IPC-2223 เป็น PCB แบบอ่อน (Flex PCB) IPC 2226 เป็น PCB ที่มีความหนาแน่นสูง (High 
Density Interconnect (HDI)) เป็นต้น 

 

1.2 ความส าคัญของการควบคุมคุณภาพ 

การควบคุมคุณภาพส่งผลต่อความเชื่อมันของสินค้า ว่าจะมีคุณภาพตามมาตฐานที่ก าหนดไว้เสมอ การ
ควบคุมคุณภาพจะครอบคลุมถึงกระบวนการผลิตที่มีคุณภาพ เพ่ือให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ การก าหนดการ
ตรวจสอบคุณภาพขึ้นอยู่กับประเภทสินค้าที่ต้องการควบคุม ซึ่งจะมีความถ่ีในการตรวจสอบแตกต่างกันไป  

การควบคุณคุณภาพยังท าให้ผู้บริโภคสามารถหาข้อมูลสินค้าและบริการได้ง่ายขึ้น จึงท าให้ลูกค้ามี
ทางเลือกมากขึ้น เมื่อลูกค้าสามารถเลือกได้จะท าให้เกิดการแข่งขันด้านคุณภาพไปทั่วโลก การควบคุมคุณภาพที่ดี
ส่งผลถึงตราสินค้า ซ่ึงเป็นสินทรัพย์ที่มีคุณค่า การรักษาคุณภาพสินค้าจึงเป็นการปกป้องตราสินค้าด้วยนั่นเอง  

นอกจากนี้การควบคุมคุณภาพยังต้องพิจารณาให้เป็นไปตามข้อตกลงระหว่างประเทศ ที่มีการผลักดันให้
เกิดการควบคุมคุณภาพ และการสร้างมาตรฐานคุณภาพระหว่างประเทศ เช่น ISO ฯลฯ 

ความหมายของปัญหา 

  ปัญหา คือ ช่องว่างระหว่างสถานการณ์ที่เกิดขึ้นจริงในปัจจุบัน เทียบกับสถานการณ์ในอุดมคติ หรือที่
ตั้งเป้าหมายไว้ หากปัญหาหรือช่องว่างนั้น ไม่ถูกแก้ไขและควบคุม จะส่งผลให้สภาพปัจจุบันไม่สามารถบรรลุถึง
เป้าหมายได้  ดังรูป 
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รูปที่ 1.2 ความหมายของปัญหา  

 

1.3 รูปแบบการแก้ไขปัญหา 

การแก้ไขปัญหา พิจารณาได้ท้ังการแก้ปัญหาแบบธรรมดา และการแก้ปัญหาแบบการควบคุมคุณภาพ ซ่ึง
การแก้ปัญหาแบบธรรมดา สามารถแก้ไขปัญหาได้จากประสบการณ์ หรือสันชาตญาณของผู้ปฏิบัติงาน โดยแก้ไข
ปัญหาจากอาการที่เกิดขึ้น แต่การแก้ปัญหาแบบการควบคุมคุณภาพ ต้องเริ่มจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา แล้วก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาจากสาเหตุเหล่านั้น ดังรูป 

 

 

รูปที่ 1.3 รูปแบบการแก้ไขปัญหา  
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แนวคิดการแก้ปัญหาและการปรับปรุงงาน 

1. การแก้ปัญหา คือ การลดความไม่พอใจ หรือสิ่งไม่พึงประสงค์ของผู้ที่ได้รับผลกระทบ (ลูกค้า) 

2. การแก้ปัญหา คือ การท าให้กลับสู่สภาพเดิม 

3. การปรับปรุง คือ การยกระดับให้ผลงานสูงขึ้น หรือดีกว่าเดิม ซึ่งอาจเรียกได้ว่า การแก้ปัญหาเรื้อรัง และ
ปรับปรุงงาน 

1.4 ชนิดของปัญหา 

1. ปัญหาครั้งคราว (ปัญหาหน้างาน) เป็นปัญหาที่เกิดข้ึนแบบไม่สม่ าเสมอ ไม่แน่นอน คาดเดาไม่ได้ 

2. ปัญหาเรื้อรัง (ปัญหาที่ต้องปรับปรุง) เป็นปัญหาที่เกิดอย่างสม่ าเสมอ เกิดบ่อย หรือมีแนวโน้มการเกิดบ่อย 

1.5 ชนิดของสาเหตุ 

สาเหตุธรรมชาติ 

1. เป็นสาเหตุที่เกิดกับปัญหาเรื้อรัง 

2. เป็นสาเหตุที่มีโอกาสเกิดขึ้นสูง เกิดอย่างสม่ าเสมอ คาดเดาได้ 

3. เป็นสาเหตุที่ไม่สามรถก าจัดได้หมด 

สาเหตุผิดธรรมชาติ 

1. เป็นสาเหตุที่เกิดกับปัญหาหน้างาน 

2. เป็นสาเหตุที่มีโอกาสเกิดน้อย คาดเดาไม่ได้ 

3. เป็นสาเหตุที่สามารถก าจัดหมดได้ ป้องกันได้ และปรับปรุงได้ 

1.6 การแก้ปัญหาด้วย QC story 

กระบวนการทางการแก้ปัญหา หรือทางการคิดอย่างมีระบบ และมีเหตุมีผล โดยการเรียนรู้กระบวนการ
บริหารโครงการหรือ Plan-Do-Check-Action (P-D-C-A) โดยเริ่มจากการวางแผนระบุปัญหา เก็บข้อมูล ก าหนด
เป้าหมายที่แน่นอน เลือกวิธีการแก้ไขปรับปรุง จากนั้นลงมือปฏิบัติตามแผน ติดตามตรวจสอบผลการปฏิบัติ และ
ปรับปรุงแก้ไขให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น หากยังไม่สามารถแก้ปัญหาได้ หรือผลที่ได้ยังไม่เป็นที่พอใจ ก็จะวนมาท า
การวางแผนและเริ่มวงล้อใหม่อีกครั้ง ดังรูป 
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รูปที่ 1.4 รูปแบบ PDCA 

 

ขั้นตอนการแก้ปัญหาแบบ QC Story 

1. การก าหนดหัวข้อปัญหา 

2. การส ารวจสภาพปัจจุบัน และตั้งเป้าหมาย 

3. การวางแผนแก้ไข 

4. การวิเคราะห์สาเหตุ 

5. การก าหนดมาตรการตอบโต้ และการปฏิบัติ 

6. การติดตามผล 

7. การท าให้เป็นมาตรฐาน 

 
ตัวอย่างการแก้ปัญหาแบบ QC Story ในการซื้อของ 

Plan คิดว่ามีอะไรต้องใช้ ส าหรับกี่คน ตรวจสอบว่าของในบ้านมีอะไรเหลืออยู่เป็นจ านวนเท่าไหร่ ขาด
เหลืออะไร (check) จดรายการและจ านวนสิ่งของที่ต้องซื้อ ก าหนดสถานที่ เตรียมเงินให้เพียงพอ  

Do ไปที่ร้านค้า ล าดับในการซื้อ ถ้าต้องไปหลายร้าน เลือกเส้นทางที่ไม่ต้องอ้อมไปอ้อมมา ถ้าต้องยกของ
เอง เลือกซ้ือของที่มีน้ าหนักเบาก่อน เพ่ือจะได้ไม่ต้องยกของหนัก เป็นเวลานาน (plan) แล้ว เดินเลือกซ้ือของ
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ตามที่จดมา (do) หากพบสิ่งที่ไม่เป็นไปตามแผน เช่น ไม่มีของ หรือมีราคาสูงเกินกว่าที่ตั้งใจไว้ (check) ให้
พิจารณาปรับเปลี่ยนตามความเหมาะสม (act) ก่อนออกจากร้านตรวจสอบว่าของที่ซื้อได้รับครบตามจ านวน 
และถูกต้องตามที่ต้องการหรือไม่ สินค้าอยู่ในสภาพสมบูรณ์หรือมีต าหนิ คนขายคิดราคาและทอนเงินถูกต้อง
หรือไม่ (check) ถ้าสินค้ามีต าหนิให้เปลี่ยนของหรือถ้าทอนผิดก็ทักท้วงให้เกิดความถูกต้อง (act)  

Check ตรวจสอบ กลับมาที่บ้าน ตรวจสอบจ านวนเงินที่ใช้ไป ตรวจสอบว่าอะไรบ้างที่ซื้อไม่ได้ตามแผน 
เช่น ของราคาสูงกว่าที่คิดไว้ ของเปลี่ยนรุ่น เป็นต้น ของอะไรที่ซื้อมาแล้วใช้ไม่ได้ เช่น ซื้อแบตเตอรรี่ผิดขนาด  

Act ด าเนินการให้เหมาะสม ความผิดพลาดจากการซื้อของครั้งนี้คืออะไร เช่น ไม่เช็คขนาดของแบตเตอรี่
ก่อนออกจากบ้าน ต่อไปต้องตรวจสอบรายละเอียดให้รอบคอบขึ้น แทนที่จะดูแต่รายการกับจ านวน เช่น เบอร์
ของสินค้า ว่าเป็นแบตเตอรี่ ขนาด AA หรือ AAA รวมทั้งขยายผลไปยังของอ่ืนที่ต้องตรวจสอบสเป็คด้วย เช่น 
เบอร์ รหัส รุ่น หน่วยวัด เป็นต้น จดราคาสินค้าที่ซื้อมาเก็บไว้เป็นมาตรฐานส าหรับเปรียบเทียบในการซื้อครั้ง
ต่อไป เพ่ือจะได้เตรียมงบประมาณให้เหมาะสม  

 

1.7 เครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุง 
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บทที่ 2 การควบคุมคุณภาพด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด 

2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 ความหมายของใบตรวจสอบ  

 ใบตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มส าหรับบันทึกข้อมูลที่ได้รับการออกแบบเป็นพิเศษ เพ่ือใช้ในการบันทึก
ข้อมูลได้ง่าย และสะดวก ถูกต้อง ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบแฟอร์มทุกครั้งต้องมีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจน และต้อง
สามารถตีความหมายผลการบันทึกได้ทันทีที่กรอกแบบฟอร์มเสร็จ สามารถแบ่งใบตรวจสอบออกเป็น 3 ประเภท
ตามลักษณะของข้อมูล คือ ใบตรวจสอบส าหรับบันทึกของเสีย ใบตรวจสอบแสดงสาเหตุของความบกพร่อง และ
ใบตรวจสอบส าหรับหาต าแหน่งจุดบกพร่อง 

 
ตัวอย่าง ใบตรวจสอบส าหรับบันทึกของเสีย 

 

รูปที่ 2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
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ตัวอย่าง ใบตรวจสอบแสดงสาเหตุของความบกพร่อง 

 

ตัวอย่าง ใบตรวจสอบส าหรับหาต าแหน่งจุดบกพร่อง 
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ขั้นตอนการออกแบบแผ่นตรวจสอบ 

1. ต้องก าหนดวัตถุประสงค์ ตั้งชื่อ ของแผ่นตรวจสอบ 

2. ก าหนดปัจจัย (4M) 

3. ทดลองออกแบบ ก าหนดสัญลักษณ์ 

4. ทดลองน าไปใช้เก็บข้อมูล 

5. ปรับปรุงแก้ไข ทดลองเก็บ 

6. ก าหนดการใช้แผ่นตรวจสอบ (5W 1H) 

7. น าข้อมูลมาวิเคราะห์และสรุป 

8. แบบฟอร์มข้อมูลดิบ และแบบฟอร์มสรุป 

 

ข้อควรจ าในการออกแบบแผ่นตรวจสอบ 

1. ต้องมีวัตถุประสงค์ในการใช้แผ่นตรวจสอบ 

2. กรอกข้อมูลสะดวก ง่ายต่อการบันทึก 

3. ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเท่าใด โอกาสผิดมากเท่านั้น 

4. สะดวกต่อการอ่านค่าหรือใช้ในการวิเคราะห์ 

5. ต้องพอสรุปผลได้ทันทีท่ีกรอกข้อมูลเสร็จ 

6. ก่อนใช้แผ่นตรวจสอบจริงผู้ออกควรทดลองเก็บข้อมูลก่อนใช้จริง 

7. มีการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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2.2 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภาพพาเรโต เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่อง  กับ
ปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น มักใช้ในการจัดล าดับความส าคัญของปัญหา 

 

รูปที่ 2.2 แผนภาพพาเรโต 

 

 การวิเคราะห์แบบ พาเรโต มีแนวคิดท่ีว่า จ านวนสาเหตุน้อยแต่มีมูลค่าความสูญเสียมาก จ านวนสาเหตุ
มากแต่มีมูลค่าความสูญเสียน้อย 

 

รูปที่ 2.3 การวิเคราะห์แบบพาเรโต 
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ประโยชน์ของผังพาเรโต 

1. สามารถบ่งชี้ให้เห็นว่าหัวข้อใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 

2. สามารถเข้าใจล าดับความส าคัญมากน้อยของปัญหาได้ทันที 

3. สามารถเข้าใจว่าแต่ละหัวข้อมีอัตราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 

4. เนื่องจากใช้กราฟแท่งบ่งชี้ขนาดของปัญหา ท าให้โน้มน้าวจิตใจได้ดี 

5. ไม่ต้องใช้การค านวณที่ยุ่งยาก ก็สามารถจัดท าได้ 

6. สามารถใช้ในเปรียบเทียบผลได้ 

7. ใช้ส าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตัวเลขและปัญหา 

 
ขั้นตอนการสร้างผังพาเรโต 

1. ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดไหน 

2. ก าหนดวิธีการเก็บข้อมูลและช่วงเวลาที่จะท าการเก็บ 

3. ออกแบบแผ่นบันทึก 

4. น าไปเก็บข้อมูล 

5. น าข้อมูลมาสรุปจัดเรียงล าดับ 
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6. เขียนผังพาเรโต เขียนกรอบของแผ่นกราฟให้มีแกนตั้งสองแกน แกนนอนหนึ่งแกน 

- แกนตั้งซ้ายมือให้แบ่งสเกลเท่า ๆ กัน โดยให้สเกลสูงสุดเท่ากับจุดบกพร่องที่ตรวจพบ 

- แกนตั้งขวามือแบ่งสเกลเป็น 0 – 100% โดยให้จ านวน 100% ตรงกับค่าสูงสุดของแกนตั้ง
ซ้ายมือ 

- แกนนอน ให้แบ่งสเกลเท่า ๆ กัน ตามชนิดของข้อบกพร่องที่ท าการตรวจ และช่องสุดท้ายต้อง
เป็นช่องส าหรับอื่น ๆ เสมอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.4 เขียนผังพาเรโต 
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จากการตรวจสอบ Model : ABC แผนกฉีด ประจ าเดือน ตุลาคม  จ านวน 5,000 ชิ้น พบชิ้นงานเสีย 200 ชิ้น คิด
เป็น 4% 

1. ผังแสดงเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM) 

ผังแสดงเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM) คือ ผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะ
ของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่าง ๆ (สาเหตุ) ที่เกี่ยวข้อง 

 

รูปที่ 2.5 ผังแสดงเหตุและผล 

 

ผังแสดงเหตุและผลท าเพื่ออะไร 
• ผังแสดงเหตุและผล ใช้จัดกลุ่มสาเหตุของปัญหา ไม่ได้ท าเพ่ือหาสาเหตุ เครื่องมือที่ท าเพ่ือหาสาเหตุ คือ

การระดมสมอง  (Brainstorm) 

• ผังแสดงเหตุและผล ใช้ส าหรับสร้างความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล 

• ผังแสดงเหตุและผล ใช้กับปัญหาชนิดใดก็ได้ 

 
ท าไมต้องท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ 

• เป็นการแก้ปัญหาระยะยาว 

• การหาสาเหตุต้องใช่การวิเคราะห์ 

• เพ่ือให้ได้สาเหตุที่ถูกต้อง(คนส่วนใหญ่ชอบคาดเดาสาเหตุ) 
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• เพ่ือการปรับปรุบงาน 

• เพ่ือการแก้ปัญหาเป็นไปอย่างมีหลักการและการป้องกันการเกิดซ้ า 

การวิเคราะห์คืออะไร 

• การแบ่ง การจ าแนกแยกแยะ 

• การแบ่งเป็นแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ 

• เป็นการแก้ปัญหาแบบวิทยาศาสตร์ 

• การแบ่งท่ีดีต้องเริ่มจากใหญ่ไปหาเล็ก 

แล้วจะวิเคราะห์อะไรเพื่อหาสาเหตุ 

• อาการของปัญหาเป็นผลที่แน่นอนของสาเหตุ 

• อาการยิ่งมากยิ่งหาสาเหตุง่าย 

• เปรียบเหมือนกับการวินิจฉัยอาการของแพทย์ 

อาการหาได้จากที่ไหน 

1. หาจาก 3 จริง สังเกตด้วยตา หรือประสาทสัมผัสทั้ง 5 

              ของจริง                                Genbutsu 

              สถานที่จริง                             Genba 

              เงื่อนไขหรือเหตุการณ์จริง      Genjitsu 

2. หาจากข้อมูล ตัวเลข สารสนเทศ มาจาก ใบตรวจสอบ ตาราง กราฟ 

โครงสร้างผังแสดงเหตุและผล 

• ปัญหาจะเป็นส่วนของหัวปลา 

• ส่วนก้างคือสิ่งที่ก่อให้เกิดปัญหา 

• ก้างย่อยจะเกิดก่อนก้างหลัก 

• ตัวก้างต้องวิ่งชี้เข้าหากระดูกสันหลังเพราะเป็นแกนกลางของปัญหา 
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ใส่อะไรบ้างลงในผังแสดงเหตุและผล 

• Cause  สมมติฐานสาเหตุ 

• Factor  ปัจจัยที่มีผลต่อปัญหา 

• Condition เงื่อนไขสิ่งที่จ าเป็นต้องมี, หลีกเลี่ยงไม่ได้ 

• Controllable  ปัจจัยที่สามารถควบคุมได้ 

• Noise    สาเหตุเล็ก ๆ น้อย ๆ ที่มีผลต่อปัญหาน้อยและมีมากมายหลายตัว 

ขั้นตอนการสร้างผังแสดงเหตุและผล 

1. ชี้ลักษณะคุณภาพที่เป็นปัญหาออกมาให้ชัดเจน 
ก าหนดปัญหา หรือ อาการที่จะต้องหาสาเหตุ อย่างชัดเจน 
 

 
 
แหล่งที่มาของหัวข้อปัญหา / ปรับปรุง   

การควบคุมคุณภาพ :  ผู้ขาย, การวัดผล, การร้องเรียน 

ต้นทุน :   ต้นทุนในกระบวนการ  แรงงาน ผลก าไร ค่าล่วงเวลา การตลาด 

การส่งมอบ :   จ านวนสินค้าที่ส่งมอบ, จ านวนสต็อก, ส่งช้า  

ความปลอดภัย :   จ านวนอุบัติเหตุ, อุบัติเหตุที่เกิดข้ึน 

ขวัญ / ก าลังใจ  :  อัตราการเข้าออก, ลาหยุด หรือข้อเสนอแนะ 

2. ด้านขวาสุดเขียนปัญหาหรือความผิดพลาด ลากเส้นจากซ้ายไปขวามาที่กรอบหรือตัวปัญหา 
เขียนปัญหาให้อยู่ในช่องสี่เหลี่ยมด้านขวามือแล้ว ลากลูกศรชี้มาท่ีผล ดังรูป 
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3. ระดมสมองหาสาเหตุที่น่าจะเป็นไปได้  (ถ้านึกไม่ออกให้ใช้ 5 M’s (คน, เครี่องจักร, วัตถุดิบ, วิธีการ, การ
วัด) และ 4 W’s (What , Why , When , Where) แล้วถามเสมอว่า “ท าไมจึงเกิดขึ้น”,  “ท าไมจึง
เกิดข้ึน”  จนกว่าจะหมดความคิดแล้ว 
 

4. เขียนสาเหตุหลักของปัญหาที่เกิดข้ึน  
เขียนสาเหตุหลักท่ีน่าจะเป็นไปได้ ( 3 ถึง 6 สาเหตุ) ลงในช่องสี่เหลี่ยมแล้วลากเส้นมายังเส้นกลาง ดังรูป 
 

 
 

5. เขียนสาเหตุรองและสาเหตุย่อย ๆ ลงไป ที่ส่งผลต่อ ๆ กันไป 
เขียนสาเหตุรองโดยลากเส้นต่อจากเส้นสาเหตุ หลักแล้วเขียนสาเหตุที่ปลายเส้น ดังรูป 
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6. เขียนสาเหตุย่อยโดยลากเส้นต่อจากเส้นสาเหตุรอง 
 

 
 

7. เติมหัวข้อที่เกี่ยวข้องลงไป เช่น ชื่อผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนการผลิต วัน เดือน ปื ชื่อผู้ที่ระดมสมอง 

การอ่านผังแสดงเหตุและผล 

1.  “หิมะตกท าให้ถนนลื่น  ถนนลื่นท าให้ควบคุมรถไม่ได้” 

2.  “ควบคุมรถไม่ได้เนื่องจากถนนลื่น ถนนลื่นเนื่องจากหิมะตก” 
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ตัวอย่าง  การลดของเสียจากกระบวนการบัดกรีแผ่น Printed Circuit Board (PCB) 

 

กระบวนการเปลี่ยนปัญหาไปหาสาเหตุ 

• สังเกตการณ์รายละเอียดของปัญหาอาการที่เกิดขึ้นโดยการใช้                              

 หลักการ 3 จริง (สถานที่จริง) 

 4 W+1H  

 ข้อมูลจากรายงานการท างานในสถานที่ท างาน 

• ท าการวิเคราะห์แยกแยะอาการปัญหาเพื่อหาสาเหตุโดยการใช้                               

 การระดมสมองหาสาเหตุ 

• ท าการพิจารณาหาความแตกต่างของสาเหตุหรือปัจจัยโดยพิจารณา 

 อะไรคือความแตกต่าง 

 ความแตกต่างเป็นความแตกต่างที่ปกติหรือไม่ 

 ท าไมจึงเกิดความแตกต่าง 

• ท าการพิสูจน์สาเหตุเพื่อก าหนดให้แป็นสาเหตุที่แท้จริงหรือไม่โดยการทดลอง 

 เหตุเปลี่ยนแล้ว ผล (อาการปัญหา) เปลี่ยนหรือไม่         
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การกรองสาเหตุหรือคัดเลือกสาเหตุเพื่อน าไปแก้ไข 

• อ่านทวนความสอดคล้องของเหตุและผล 

• สอบถามความคิดเห็นจากสมาชิก 

• พิสูจน์โดยการใช้สถิติเชิงพรรณนา (Scatter Diagram, Graph, Histogram) 

• พิสูจน์โดยการใช้สถิติเชิงอนุมาน (Test Hypothesis, ANOVA) 
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2.4 กราฟ (Graphs) 

กราฟ คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลข หรือข้อมูลทางสถิติ ที่ใช้เมื่อต้องการน าเสนอข้อมูล และ
วิเคราะห์ผลของข้อมูลดังกล่าว เพ่ือท าให้ง่ายและรวดเร็วต่อการท าความเข้าใจ ใช้เพื่อ 

1. อธิบาย เช่น จ านวนของเสีย ผลการผลิต ยอดขาย เป็นต้น 
2. วิเคราะห์ เช่น การวิเคราะห์ข้อมูลในอดีต เทียบกับปัจจุบัน 
3. ควบคุม เช่น ระดับการผลิต ยอดขาย อัตราของเสีย น้ าหนัก อุณหภูมิ เป็นต้น 
4. วางแผน เช่น แผนการผลิต 
5. ประกอบเครื่องมืออ่ืน เช่น ผังควบคุม ฮีสโตแกรม 
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ตัวอย่าง กราฟแท่งแสดงความพึงพอใจของลูกค้า 

 

 

ตัวอย่าง กราฟเส้นแสดงปริมาณของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐาน 
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ตัวอย่าง กราฟวงกลมแสดงสัดส่วนของเรื่องที่ลูกค้าร้องเรียน 

 

 

ตัวอย่าง กราฟเรดาห์แสดงการประเมินผลงานกิจกรรมคุณภาพ 
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2.5 ผังการกระจาย (SCATTER DIAGRAM) 

ผังการกระจาย คือ ผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจากความสัมพันธ์ของตัวแปรสองตัว ว่ามีแนวโน้ม
ไปในทางใด เพ่ือที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริง 

 
ควรเลือกใช้ผังการกระจายเม่ือไร 

1. เมื่อต้องการจะบ่งชี้ สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา   

• ค่าความเหนียวของเหล็กจะมากหรือน้อย  มีสาเหตุมาจากปริมาณคาร์บอนในเนื้อเหล็ก หรือจาก
รอยขีดข่วนที่เกิดข้ึนบนผิวเนื้อเหล็ก 

2. เมื่อต้องการจะตัดสินใจว่า ผลกระทบ 2 ตัว ซึ่งมีความสัมพันธ์กันอยู่ มีปัญหาที่เกิดจากสาเหตุเดียวกัน    

• ค่าความเหนียวของเหล็กจะมากหรือน้อย เกิดจากสาเหตุปริมาณคาร์บอนในเนื้อเหล็ก 

• ค่าความแข็งของเหล็กจะมากหรือน้อย เกิดจากสาเหตุปริมาณคาร์บอนในเนื้อเหล็ก 

3. เมื่อต้องการใช้เป็นแนวทางตัดสินใจว่า ในผังก้างปลาที่ได้จากการระดมสมองนั้น มีสาเหตุใด  (ก้างปลา
ใด) ที่มีความสัมพันธ์ต่อผลกระทบ (หัวปลา)   

•  อัตราการขาดงานของคนงาน เป็นสาเหตุท าให้เครื่องใช้ไฟฟ้าที่บกพร่องมีจ านวนมากข้ึน 

4. เมื่อต้องการใช้หาความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลหรือตัวแปร 2 ตัว ที่เราสนใจศึกษาว่า จะมีความสัมพันธ์
กันหรือไม่อย่างไร  

• ส่วนสูงมีความสัมพันธ์กับน้ าหนักหรือไม่ 

การตีความหมายแผนภาพการกระจาย 
การตีความหมายแผนภาพการกระจายตามตัวแบบของข้อมูล  ตัวอย่างของตัวแบบต่าง ๆ มีดังนี้ 
 

- ถ้า X ถูกควบคุม Y จะถูกควบคุมโดยธรรมชาติ ท าให้ค่า X และ Y มีความสัมพันธ์กัน ซึ่งเป็นไปได้ทั้ง
ความสัมพันธ์ในทิศทางเดียว คือ ค่า X เพ่ิม ค่า Y จะเพ่ิมตาม และความสัมพันธ์ในทิศทางตรงข้าม คือ ค่า 
X เพ่ิม ค่า Y จะลดลง ดังรูป 
 



-25- 

 

- ทุกหน่วย X ที่เปลี่ยนจะท าให้ Y เปลี่ยนแปลงไม่เท่ากัน จะส่งผลให้ เมื่อค่า X เพ่ิม ค่า Y จะเพ่ิมขึ้นหรือ
ลดลงก็ได้ ท าให้เกิดความสัมพันธ์แบบไม่เป็นเส้นตรง หรือ ค่า X และ ค่า Y ไม่เปลี่ยนแปลงตามกัน ซึ่ง
เรียกว่าไม่มีความสัมพันธ์กัน ดังรูป 

 

 

 

ข้อควรระวังในการประยุกต์ใช้แผนภาพการกระจาย 

การจ าแนกประเภทของข้อมูล ผู้วิเคราะห์มีความจ าเป็นต้อง พิจารณาว่าข้อมูลมาจากคนละแหล่งที่มี
ความแตกต่างกันหรือไม่ หรือข้อมูลถูกแยกประเภทแล้วหรือไม่ ถ้าแตกต่างกันหรือไม่ถูกแยกประเภทอย่างถูกต้อง 
อาจตีความผิดพลาดได้ ดังรูป 
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การสร้างผังการกระจาย 
ในการเก็บข้อมูล หรือตัวแปร ( x ,y ) เพ่ือให้สามารถน ามาวิเคราะห์ค่าได้ควรจัดเก็บข้อมูลที่ต้องการอย่าง

น้อย  30 คู่ โดยสามารถออกแบบการจัดเก็บข้อมูลเป็นรูปแบบตารางก่อนแล้วน าไปเขียนกราฟ หรือน าเป็น
รูปแบบกราฟท่ีพล็อตข้อมูลได้เลย (ถ้าทราบค่าสูงสุด/ต่ าสุดของตัวแปร) 

 

 

 

ตัวอย่าง แผ่นบันทึกรูปแบบตาราง  

ล ำดบั  ่ว  ู     ห ัก ล ำดบั  ่ว  ู     ห ัก ล ำดบั  ่ว  ู     ห ัก

ท่ี (ซม.) (กก.) ท่ี (ซม.) (กก.) ท่ี (ซม.) (กก.)

1 11 21

2 12 22

3 13 23

4 14 24

5 15 25

6 16 26

7 17 27

8 18 28

9 19 29

10 20 30
 

 

ตัวอย่าง แผ่นบันทึกรูปแบบกราฟ  
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การหาค่าสัมประสิทธ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร X และ Y 

ค่าสัมประสิทธ์สหสัมพันธ์ (ค่า r) คือ ค่าที่ใช้บ่งบอกดัชนีของความสัมพันธ์ของตัวแปร X และ Y ว่ามี
ความสัมพันธ์กันในทิศทางใด ซึ่งค่า r จะมีค่าอยู่ระหว่าง -1 ถึง 1 โดยที่ 

 ค่า r = 1 ค่าสหสัมพันธ์เป็น + 

 ค่า r = -1 ค่าสหสัมพันธ์เป็น - 

 ค่า r เข้าใกล้ 0 ค่าสหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรมีน้อย 

อาจมีค าถามว่า r ควรมีค่าเท่าไร จึงจะเป็นที่ยอมรับว่าตัวแปรที่วิเคราะห์อยู่นั้นมีความสัมพันธ์กัน ซึ่งเรื่อง
นี้ไม่มีข้อก าหนดแน่นอน จะข้ึนอยู่กับความส าคัญและดุลยพินิจของผู้ที่ก าลังศึกษาเรื่องนั้น 

 

 

 

 

0
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ตัวอย่างผังการกระจายของสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ตัวแปร X และ Y 

 

 

 

 

ตัวอย่าง การหาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร X และ Y  

เมื่อก าหนดข้อมูลดังตาราง 
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2.6 ฮีสโตแกรม (Histogram) 

ฮีสโตแกรม เป็นกราฟแท่ง ที่ใช้พิจารณาความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮีสโต
แกรมที่สร้างขึ้นจากข้อมูลที่ได้มาโดยการสุ่มตัวอย่าง 

 

ลักษณะต่างๆ ของฮีสโตแกรม 

  1. แบบปกติ (Normal Distribution) การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉลี่ยส่วนใหญ่จะอยู่
ตรงกลาง เหมือนระฆังคว่ า สมมาตรทั้งซ้ายและขวา ค่าเฉลี่ยจะอยู่กึ่งกลาง เป็นรูปทรงที่มีการแจกแจง
แบบปกต ิ

   

  2. แบบระฆังคู่ (Double Hump Type) พบเมื่อน าผลิตภัณฑ์ของเครื่องจักร 2 เครื่อง/2 แบบมา
รวมกัน ความถี่สูง 2 ยอดห่างกัน โดยตรงกลางเป็นค่าความถี่ต่ า เกิดจากข้อมูลที่มาจากการแจกแจง 2 ชุด 
ซึ่งมีค่าเฉลี่ยไม่เท่ากัน อาจมาจากแหล่งข้อมูลแตกต่างกัน เช่น เครื่องจักร 2 เครื่อง วัตถุดิบ 2 รุ่น เป็นต้น 
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  3. แบบฟันปลา (Serrated Type) พบเมื่อเครื่องมือวัดมีคุณภาพต่ า หรือการอ่านค่ามีความแตกต่างกัน
ไป ช่วงชั้นของข้อมูล มีความถี่มากน้อยสลับกันไป เกิดได้เมื่อจ านวนข้อมูลมีค่าไม่เท่ากันและแตกต่างกัน
มากระหว่างชั้นข้อมูลที่อยู่ติดกัน หรืออาจเกิดจากการปัดเศษค่าของแต่ละข้อมูล 

   

  4. แบบเบ้ขวา ค่าเฉลี่ยจะอยู่ทางซ้ายมือของรูป ค่าทางซ้ายมือจะลดลงอย่างรวดเร็ว ส่วนค่าทางขวาจะ
ค่อย ๆ ลดลง เกิดจากข้อมูลที่ถูกควบคุมด้วยค่าขอบเขตด้านต่ า ท าให้ข้อมูลที่ต่ ากว่าค่าขอบเขตไม่ได้รับ
การบันทึก ท าให้ค่าเฉลี่ยมีแนวโน้มอยู่ทางด้านค่าต่ า (ชนิดเบ้ซ้าย จะมีคุณสมบัติคล้ ายกัน แต่สัมพันธ์กับ
ขอบเขตด้านสูง) 

   

  5. แบบหน้าผา (Cliff Type) พบเมื่อมีการตรวจสอบแบบ TOTAL INSPECTION เพ่ือคัดของเสีย
ออกไป คล้ายกับชนิดเบ้ขวา แต่ความถ่ีของข้อมูลด้านขอบเขตต่ าจะลดลงมากกว่า ท าให้ค่าเฉลี่ยอยู่ใกล้
กับค่าขอบเขตต่ ามาก จะพบได้จากข้อมูลประเภทตรวจสอบ 100% แล้วค่าส่วนใหญ่อยู่ใกล้กับค่า
ขอบเขตต่ า (ชนิดหน้าผาขวามีคุณสมบัติลักษณะเดียวกัน แต่ข้อมูลส่วนใหญ่อยู่ใกล้กับขอบเขตสูง 
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2.7 แผนภูมิควบคุม (CONTROL CHART) 

  แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้ เพ่ือน าไปเป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต 

   

 

Control Chart แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท ตามลักษณะข้อมูล 

1. ลักษณะข้อมูลต่อเนื่อง 

  �̅�-R Chart     ข้อมูลต่อเนื่องที่มีการจัดกลุ่ม หาพิสัยในกลุ่มได้ 

  I-MR Chart ข้อมูลต่อเนื่องที่ไม่มีการจัดกลุ่ม หาพิสัยกลุ่มไม่ได้ 

   

2. ลักษณะข้อมูลของเสีย สัดส่วนของเสีย หรือจ านวนต าหนิ 

  NP Chart       ข้อมูลจ านวนของเสีย เมื่อขนาดแต่ละกลุ่มเท่ากัน 

  P Chart         ข้อมูลสัดส่วนของเสีย เมื่อขนาดแต่ละกลุ่มไม่เท่ากัน 

  C Chart        ข้อมูลจ านวนต าหนิบนผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดเท่ากัน 

  U Chart         ข้อมูลจ านวนต าหนิบนผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดไม่เท่ากัน 
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ลักษณะของแผนภูมิควบคุม 

ลักษณะข้อมูลถูกก าหนดให้เป็นจุด จะเกิดปรากฏการณ์ 2 แบบ คือ จุดทุกจุดอยู่ระหว่างพิกัดควบคุม 
เรียกว่า “กระบวนการอยู่ใต้การควบคุม”  (Under Control) หรือจุดบางจุดอยู่นอกเส้นพิกัดควบคุม เรียกว่า 
“กระบวนการอยู่นอกการควบคุม” (Out of Control) ดังรูป 

 

 

 

การอ่านแผนภูมิควบคุม 

1.  ข้อมูลอยู่นอกจุดควบคุม  

แสดงว่า  มีข้อมูลบางตัวหลุดออกนอกขอบเขตควบคุมไปแล้วอย่างชัดเจน 
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2.  เกิดการรัน (RUN) 

แสดงว่า ในช่วงการรันความผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

 

 

3.  เกิดแนวโน้ม (TREND) 

แสดงว่า ค่าเฉลี่ยของขนาดที่ผลิตได้ จากกระบวนการนี้ก าลังมีแนวโน้มที่จะเคลื่อนที่ออกจาก
ที่ตั้งไว้ครั้งแรก 

 

4.  การเกิดวัฏจักร (PERIODICITY) 

แสดงว่า เกิดการหมุนเวียนของเหตุการณ์ต่าง ๆ ในกระบวนการ โดยเมื่อครบ 1 รอบจะกลับมา
อีกครั้ง จึงอาจใช้ท านายผลในอนาคต หรืออดีตที่ผ่านมาได้ 

 



-35- 

บทที่ 3 Power Bi for QC Dashboard 

Using this data 
https://raw.githubusercontent.com/MarkWilcock/CourseDatasets/main/Misc%20Datasets/SPC%20
Sample%20Data.csv 

 

 

Cleaning ข้อมูลที่ไม่ต้องการออกก่อน 
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เลือก Before ในกรณีที่เราต้องการแสดงข้อมูล  เรียงตาม timeline 

 

 

ปรับโครงสร้างตารางให้สามารถจัดการข้อมูลได้ง่าย 
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เลือก Transform จากนั้น Unpivot Columns 

 

 

เปลี่ยนชื่อ Attribute ให้อยู่ในชื่อที่เข้าใจได้ถูกต้อง(กรณีนี้ใช้ Region) จากนั้น Home → Close & Apply 
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เลือก Line Chart 
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สร้าง filter เลือก Slicer 

  

 

ใช้ Slicer กับข้อมูล Date ได้เช่นกัน 
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เตรียมความพร้อมก่อนสร้าง Control Chart 

 

 

ปรับ Stroke Width ให้เส้นบางลง  เพื่อจะได้เห็นชัดขึ้น 
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สร้าง Center Line (CL) 
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ในกรณีอยากแสดงข้อมูล บนเส้น 
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สร้าง Upper & Lower Control Limit (UCL, LCL) 
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สร้าง UCL, LCL ตามกระบวนการดังเช่น CL 

 


