
 
บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

ในบทน้ีกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั ทฤษฎีของการควบคุมคุณภาพ ทฤษฎีของ 
7 QC Tools ท่ีนาํมาเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ แกปั้ญหา ทางดา้นคุณภาพในกระบวนการ
ทาํงาน การเลือกปัญหา การสาํรวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา ทฤษฎี C – Chart เพื่อนาํมาวิเคราะห์หา
สาเหตุท่ีมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ทฤษฎีฮิสโตแกรม แผนภาพการกระจายขอ้มูลแสดงขอ้มูล
กลางของปัญหาทฤษฎีพาเรโต เป็นตน้ ท่ีอยูภ่ายใต ้7 QC Tools รวมถึงผลงานวิจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  แนวคดิ และทฤษฎ ีทีเ่กีย่วข้องกบัการควบคุมคุณภาพ 

การควบคุม (Control) หมายถึง การบงัคบัใหกิ้จกรรมต่างๆ ไดผ้ลดาํเนินการตามแผนท่ี
วางไว ้(เปร่ือง กิจรันตร์ภร, 2537, น.202) ส่วนคาํว่า คุณภาพ (Quality) หมายถึง ผลผลิตท่ีมีความ
เหมาะสม ท่ีจะนาํไปใชง้าน (Fine Ness For Use) ออกแบบไดดี้ (Quality of design) และมี
รายละเอียดท่ีเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนด (ศูนยอ์บรม กฟภ, 2531, น.14) และยงัมีอีกบทความ
(เธียรไชย จิตตแ์จง้, 2530, น.666) ไดใ้หค้วามหมายของการควบคุมวา่หมายถึง กิจกรรมจาํเป็นต่างๆ 
ท่ีจะตอ้งกระทาํเพื่อให้บรรลุเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพแลไดผ้ลตลอดไป นอกจากน้ียงัมีเร่ือง 
(วิชยั แหวนเพชร, 2536, น.111) ไดใ้หค้วามหมายของในเร่ืองคุณภาพไวด้งัน้ี คุณภาพคือ ผลิตภณัฑ์
มีความคงทน มัน่คง มีคุณภาพและอยูใ่นสภาพดีสามารถใชแ้ละทาํงานไดดี้รวมทั้งมีรูปร่างสวยงาม
ของผลิตภัณฑ์ท่ีเรียบร้อยกลมกลืน ทาํให้น่าใช้งาน รวมถึงอาจจะกล่าวโดยสรุปแล้วคุณภาพ
หมายถึง ผลิตภณัฑท่ี์ออกแบบไดเ้หมาะสมในงานไดดี้ ทั้งกระบวนการผลิตดี มีความคงทน รวมถึง
สวยงามเรียบร้อย และมีรายละเอียดเป็นไปตามขอ้กาํหนดของผูส้ั่งผูท่ี้กาํหนดไว ้นอกจากน้ียงัตอ้ง
มีความปลอดภยัในเร่ืองความหมายของคุณภาพ (กตญัญู หิรัญญสมบูรณ์, 2542, น.20-21) การท่ี
ผลิตภณัฑจ์ะมีคุณภาพท่ีดี จะตอ้งมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 
       2.1.1  ลกัษณะผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพท่ีดี  
                  1. ในดา้นของการปฏิบติังานไดน้ั้น (Performance) ผลิตภณัฑน์ั้นจะตอ้งสามารถท่ีใช้
งานไดต้รงตามหนา้ท่ีท่ีกาํหนดไว ้
                  2.  ความสวยงาม (Aesthetics) ผลิตภณัฑน์ั้นตอ้งมีรูปร่าง ผวิสมัผสั กล่ิน รสชาด สีสนั ท่ี
ดึงดูดใจลูกคา้ 
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 3.  คุณสมบติัพิเศษ (Special Features) ผลตัภณัฑค์วรมีลกัษณะพิเศษท่ีโดดเด่นแตกต่าง
จากผูอ่ื้น 
 4.  ความสอดคลอ้ง (Conformance) ผลตัภณัฑน์ั้นๆ ตอ้งควรจะเกิดความเส่ียงอนัตราย
ในการใชน้อ้ยท่ีสุด 
 5.  ความปลอดภยั (Safety) ผลตัภณัฑค์วรความเส่ียงอนัตรายการใชน้อ้ยท่ีสุด 
 6.  ความเช่ือถือได ้(Reliability) ผลตัภณัฑค์วรใชง้านไดอ้ยา่งสมํ่าเสมอ 
 7.  ความคงทน (Durability) ผลตัภณัฑค์วรมีอายกุารใชง้านท่ียาวนานในระดบัหน่ึง 
 8.  คุณค่าท่ีรับรู้ (Perceived Quality) ทางผลิตภณัฑค์วรท่ีจะสร้างความประทบัใจ และ
มีภาพพจน์ท่ีดีในสายตาลูกคา้ 
 9.  การบริการหลงัการขาย (Service After Sale) 
 คุณภาพท่ีดีของผลิตภณัฑเ์ป็นส่ิงท่ีทั้งผูผ้ลิตและผูใ้ชต้อ้งการ แต่อยา่งไรกดี็มุมมองใน
ดา้นคุณภาพยอ่มแตกต่างกนัระกวา่งผูผ้ลิตกบัลูกคา้ดงัต่อไปน้ี 
      2.1.2  ลกัษณะมุมมองในดา้นคุณภาพระหวา่งผูผ้ลิตกบัลูกคา้ 
 สาํหรับลูกคา้ คุณภาพท่ีดีหมายถึง ผลิตภณัฑท่ี์สามารถใชง้านไดดี้ตาม Specification ท่ี
ระบุไว ้ ผลิตภณัฑคุ์ม้ค่ากบัเงินหรือราคาท่ีลูกคา้จ่ายเพื่อจะไดผ้ลิตภณัฑน์ั้นมา ผลิตภณัฑเ์หมาะสม
กบัการใชง้านตามวตัถุประสงคข์องผูใ้ช ้ โดยมีความปลอดภยัต่อผูใ้ชแ้ละส่ิงแวดลอ้ม ผลิตภณัฑมี์
การบริการประกอบเพ่ือความสะดวกของลูกคา้ หรือเพื่อรักษาสภาพสมบูรณ์ของสินคา้ใหค้งอยูใ่น
ระยะเวลาการใชง้านไดต้ลอด ผลิตภณัฑส์ร้างความภูมิใจ ความประทบัใจใหแ้ก่ผูใ้ช ้
 สาํหรับผูผ้ลิต คุณภาพท่ีดีหมายถึง การผลิตใหถู้กตอ้งตั้งแต่แรก การผลิตท่ีมีระดบัของ
ของเสียอยูใ่นเกณฑท่ี์กาํหนดไว ้และเป็น Zero Defects ซ่ึงถึงไม่มีของเสียจากการผลิตเลย การผลิต
ตามตวัแปรท่ีตอ้งการอยา่งถูกตอ้ง ไม่เบ่ียงเบนจากมาตรฐานท่ีตั้งไว ้ การผลิตท่ีมีระดบัตน้ทุนท่ี
เหมาะสม ซ่ึงจะทาํใหลู้กคา้ท่ีมีความตอ้งการสามารถซอ้ไดใ้นระดบัราคาท่ียอมรับได ้ 
 
2.2  แนวคดิ และทฤษฎ ีทีเ่กีย่วข้องกบัเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการทาํงาน ซ่ึงช่วยศึกษา
สภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การสาํรวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและ
วิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัทาํมาตรฐาน
และควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง สาํหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 
       2.2.1  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause – and – Effect Diagram)  หรือเรียกอีกแบบวา่ผงักา้งปลา 
(Fishbone Diagram) บางคร้ังเรียกวา่ Ishikawa Diagram ซ่ึงเรียกตามช่ือของ Dr.Kaoru Ishikawa ซ่ึง
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เร่ิมมีการทดสอบนาํผงัน้ีมาใชใ้นปี ค.ศ 1953 เป็นผงัท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทาง
คุณภาพกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
       2.2.2  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงความสมัพนัธ์ระหวา่ง
สาเหตุของวามบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน   
                 1.  เม่ือไหร่จึงจะใชแ้ผนผงัพาเรโต 
                      1.1  เม่ือตอ้งการจะกาํหนดสาเหตุท่ีสาํคญั (Critical Factor) ของปัญหาเพื่อแยกออกมา
จากสาเหตุอ่ืนๆ 
                      1.2  ถา้เม่ือตอ้งการยนืยนัหาผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบ “ก่อน
ทาํ” กบั “หลงัทาํ” 
                      1.3  เม่ือตอ้งการปัญหาและคาํตอบในการดาํเนินกิจกรรมแกปั้ญหา   
                 2.  ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต 
                      2.1  สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 
                      2.2  สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
                      2.3  ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ทาํใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้ 
                      2.4  ไม่ตอ้งใชก้ารคาํนวณท่ียุง่ยาก กส็ามารถจดัทาํไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได ้
                      2.5  ใชส้าํหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 
                

ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาตร์                     
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                3.   โครงสร้างของแผนผงัพาเรโต 
                      3.1  ประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเสน้ 
                      3.2  นอกจากแกนในแนวตั้ง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมี
แกนแสดงร้อยละหรือเปอร์เซ็นต ์(%) ของขอ้มูลสะสมอยูทุ่กดา้นขวามือของแผนผงัดว้ย 
                      3.3  ความสูงของรูปแบบลกัษณะท่ีเป็นแท่งกราฟนั้นๆ จะมีการเรียงลาํดบัจากมากไป
หานอ้ย จากซา้ยมือไปขวามือ ยกเวน้กลุ่มขอ้มูลท่ีเป็น “ขอ้มูลอ่ืนๆ” จะนาํไปไวท่ี้ตาํแหน่งสุดทา้ย
ของแกนในแนวนอนเสมอ  
                4.   ขั้นตอนการสร้างแผนผงัพาเรโต 
                      4.1  ตดัสินใจวา่จะศึกษาปัญหาอะไร และตอ้งการเกบ็ขอ้มูลชนิดไหน เช่น  
 
ตารางที ่2.1  ตารางศึกษาปัญหาและเกบ็ขอ้มูล 
 

เลือกปัญหา (แกน Y) เลือกปัญหา (แกน X) 
จาํนวนเสีย (ช้ิน) ลกัษณะของเสีย 
ความถ่ีของการเกิด (คร้ัง) ตาํแหน่งของเสีย 
มูลค่า 4 M 

 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     
 
                      4.2  กาํหนดวธีิการเกบ็ขอ้มูลและช่วงเวลาท่ีจะทาํการเกบ็ 
                      4.3  ออกแบบแผน่บนัทึก 
                      4.4  นาํไปเกบ็ขอ้มูล 
                      4.5  นาํขอ้มูลมาสรุปจดัเรียงลาํดบั 
                      4.6  เขียนแผนผงัพาเรโต 
       2.2.3  กราฟ (Graphs) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติภาพ ลายเสน้ แท่ง 
วงกลม หรือจุดเพื่อใชแ้สดงค่าของขอ้มูลวา่ความสมัพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล หรือแสดงองคป์ระกอบ
ต่างๆ  
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ภาพที ่2.2  กราฟแท่ง 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.3 กราฟเสน้ 
 
 
   
 
 
 
 
ภาพที ่2.4  กราฟวงกลม 
 
 
   
       
 
ภาพที ่2.5  กราฟ  
 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     
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       2.2.4 แผน่ตรวจสอบ (Checksheet) คือแบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่างๆ ไวเ้พื่อใช้
บนัทึกขอ้มูลไดง่้าย และสะดวก 
                   1.  วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล 
                        1.1  เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring)  ผลการดาํเนินการผลิต 
                        1.2  เพื่อการตรวจสอบ 
                        1.3  เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 
                   2.  ประเภทของแผน่ตรวจสอบ 
 
ตารางที ่2.2  ตารางลกัษณะประเภทของแผน่ตรวจสอบ  

 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     
 
 
                   3.  ขั้นตอนการออกแบบแผน่ตรวจสอบ 
                        3.1  กาํหนดวตัถุประสงคแ์ละตั้งช่ือแผน่ตรวจสอบ 
                        3.2  กาํหนดปัจจยั (4M) 
                        3.3  ทดลองออกแบบ กาํหนดสญัลกัษณ์ 
                        3.4  ทดลองนาํไปใชเ้กบ็ขอ้มูล 
                        3.5  ปรับปรุงแกไ้ข ทดลองเกบ็ 
                        3.6  กาํหนดการใชแ้ผน่ตรวจสอบ (5W 1H) 

ลกัษณะของแผน่ตรวจสอบ วตัถุประสงค ์ การนาํไปใช ้
1.  กระดาษเปล่า ขอ้มูลทัว่ไป ใชบ้นัทึกเท่านั้นไม่นาํมาวิเคราะห์ต่อ 
2.  ตารางแสดงความถ่ี นบัจาํนวนตาํหนิ ใชจ้าํแนกขอ้มูลเพื่อนาํไปทาํแผนผงั 

กราฟ 
3.  ตารางกรอกตวัเลข นบัจาํนวนของเสีย/จาํนวนคน ใชเ้ขียนแผนผงัควบคุม ผงัการกระจาย 
4.  ตารางการทาํเคร่ืองหมาย ทาํเคร่ืองหมายแทนการเขียน ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิกราฟ 
5.  ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอ้คิดเห็น หาความถ่ี ทาํผงัพาเรโต 
6.  ตารางแบบอ่ืนๆ  การตรวจสองเฉพาะเร่ือง ใชต้ามวตัถุประสงคเ์ฉพาะเร่ือง เช่น 

แบบสอบถามสาํหรับเลือกเมนูอาการ 
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                       3.7  นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์และสรุป 
                       3.8  แบบฟอร์มขอ้มูลดิบ และแบบฟอร์มสรุป 
                 4.   ขอ้ควรจาํในการออกแบบแผน่ตรวจสอบ 
                       4.1  ตอ้งมีวตัถุประสงคใ์นการใชแ้ผน่ตรวจสอบ 
                       4.2  กรอกขอ้มูลสะดวก ง่ายต่อการบนัทึก 
                       4.3  ยิง่มีการเขียนหรือคดัลอกมากเท่าใด โอกาสผดิยอ่มมากเท่านั้น 
                       4.4  สะดวกต่อการอ่านค่าหรือใชใ้นการวิเคราะห์ 
                       4.5  ตอ้งพอสรุปผลไดท้นัทีท่ีกรอกขอ้มูลเสร็จ 
                       4.6  ก่อนใชแ้ผน่ตรวจสอบจริง ผูอ้อกควรทดลองเกบ็ขอ้มูลก่อนใชจ้ริง 
                       4.7  มีการปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน                 
       2.2.5  ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งท่ีใชส้รุปการอนุมาน (Inference) ขอ้มูลเพื่อท่ีจะ
ใชส้รุปสถานภาพของกลุ่มขอ้มูลนั้น 
                  1.  เม่ือไหร่จึงจะใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม         
                       1.1  เม่ือตอ้งการ 
                       1.2  เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์กาํหนด หรือค่าสูงสุด-ตํ่าสุด 
                       1.3  เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทาํงาน 
                       1.4  เม่ือตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
                       1.5  เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
                  2.  วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram) 
                       2.1  เกบ็รวบรวมขอ้มูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอ้มูล) 
                       2.2  หาค่าสูงสุด (L) และค่าตํ่าสุด (S) ของขอ้มูลทั้งหมด 
                       2.3  หาค่าพิสยัของขอ้มูล (R-Range) 
 
                                                                   สูตร  R = L – S 
                       2.4  หาค่าจาํนวนชั้น (K) 

 
สูตร K = Square root of (n) โดย n คือ จาํนวนขอ้มูลทั้งหมด 

 
                       2.5  หาค่าความกวา้งช่วงชั้น (H-Class interval) 
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สูตร H = R/K หรือ พิสยั / จาํนวนชั้น 
 

                      2.6  หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value) 
 

ขีดจาํกดัล่างของชั้นแรก = S – หน่วยของการวดั / 2 
ขีดจาํกดัล่างของชั้นแรก = ขีดจาํกดัล่างชั้นแรก + H 

 
                      2.7  หาขีดจาํกดัล่างและขีดจาํกดับนของชั้นถดัไป 
                      2.8  หาค่าก่ึงกลางของแต่ละชั้น (Median of class interval) 
 

ค่าก่ึงกลางชั้นแรก = ผลรวมค่าขีดจาํกดัชั้นแรก / 2 
ค่าก่ึงกลางชั้นสอง = ผลรวมค่าขีดจาํกดัชั้นสอง / 2 

                      2.9  บนัทึกขอ้มูลในรูปตารางแสดงความถ่ี 
                      2.10 สร้างฮีสโตแกรม 
                 3.  ลกัษณะต่างๆ ของฮีสโตแกรม 
                      3.1  แบบปกติ (Normal Distribution) การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ 
ค่าเฉล่ียส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลาง 
 
 
    

 
 
 
                          
  
 
ภาพที ่2.6  การกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) 
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                      3.2  แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type)  
 
 

                    
  

   
ภาพที ่2.7  การกระจายแบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) 
 
                      3.3  แบบฟันปลา (Serrated Type) 
 
 
             
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.8  การกระจายแบบฟันปลา (Serrated Type) 
 
                      3.4  แบบหนา้ผา (Cliff Type) 
 
 
                
 
 
 
 
ภาพที ่2.9  การกระจายแบบหนา้ผา (Cliff Type) 
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   3.5  แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.10  การกระจายแบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 
 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     
 
       2.2.6  ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสมัพนัธ์
ของตวัแปรสองตวัวา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะหาความสมัพนัธ์ท่ีแทจ้ริง 
                   1. เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัการกระจาย 
                       1.1  เม่ือตอ้งการบ่งช้ีสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา ตวัอยา่งเช่น 
                       1.2  จากการยกตวัอยา่งในส่วนของค่าความเหนียวของเหลก็ (ปัญหา, Y) จะมีค่ามาก
หรือนอ้ย มีสาเหตุมาจากปริมาณคาร์บอนในเน้ือเหลก็ (สาเหตุท่ี 1, X 1) หรือรอยขีดข่วนท่ีเกิดข้ึน
บนผวิเน้ือเหลก็ (สาเหตุท่ี 2, X 2) 
                       1.3  เม่ือตอ้งการท่ีจะตอ้งตดัสินใจวา่ผลกระทบ 2 ตวัซ่ึงความสมัพนัธ์กนัอยู ่มีปัญหา
ท่ีเกิดจากสาเหตุเดียวกนัหรือไม่ตวัอยา่งเช่น 
                       1.4  ในเร่ืองของการเปล่ียนแปลงของค่าความเหนียวของเหลก็ (ผลกระทบท่ี 1, Y 1) 
และค่าความแขง็ของเหลก็ (ผลกระทบท่ี 1, Y 2) เกิดจากปริมาณคาร์บอนในเน้ือเหลก็ 
                       1.5  เม่ือจะตอ้งมีการอธิบายความสมัพนัธ์แบบกา้งปลา (X) ท่ีไดจ้ากการระดมสมอง 
วา่มีผลกระทบต่อหวัปลา (Y) หรือไม่ เช่น อตัราการขาดงานของคนงาน เป็นสาเหตุให้
เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีบกพร่องมีจาํนวนมากข้ึน 
                       1.6  เม่ือตอ้งการใชห้าความสมัพนัธ์ระหวา่งขอ้มูลหรือตวัแปร 2 ตวั ท่ีเราสนใจศึกษา
วา่จะมีความสมัพนัธ์กนัหรือไม่ เช่น ส่วนสูงมีความสมัพนัธ์กบันํ้าหนกัหรือไม่ 
                   2. วิธีการสร้างแผนผงัการกระจาย 
                       2.1  ออกแบบแผน่บนัทึก 
                       2.2  เขียนกราฟของผงัการกระจาย 
                       2.3  เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ 
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                  3.  การหาค่าสมัประสิทธ์ิสหสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปร X และ Y 
                  4.  การอ่านแผนผงัการกระจาย 
                      4.1  แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสมัพนัธ์แบบบวก (Positive Correlation) 
 
 
 
 
 
 

แบบบวกชดัเจน     แบบบวกไม่ชดัเจน 
ภาพที ่2.11  แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสมัพนัธ์แบบบวก (Positive Correlation) 
 
                      4.2  แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสมัพนัธ์แบบลบ (Negative Correlation) 
 
 
 
 
 

                     แบบลบชดัเจน         แบบลบไม่ชดัเจน 
ภาพที ่2.12  แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสมัพนัธ์แบบลบ (Negative Correlation) 
 
                      4.3  ผงักระจายไม่มีสหสมัพนัธ์ (Non-Correlation) 
 
 
                 
        
 

ภาพที ่2.13  แผนผงัการกระจายไม่มีสหสมัพนัธ์ (Non-Correlation) 
 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     
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       2.2.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิท่ีมีลกัษณะของการเขียนขอบเขตเป็นท่ี
ยอมรับไดข้องคุณลกัษณะตามขอ้กาํหนดทางเทคนิค (Control Chart) เพื่อนาํไปเป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control Limit)  
                    1.  ลกัษณะของความผนัแปร 
                         1.1 ความผนัแปรตามธรรมชาติ (Chance Cause) เกิดข้ึนไดเ้น่ืองจากความแตกต่าง
เลก็ๆ นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากปัจจยัการผลิตต่างๆ เช่น ผูป้ฏิบติังาน วตัถุดิบ เป็นตน้ ไม่มีความรุนแรง
และไม่มีผลต่อคุณภาพ โดยช้ินงานท่ีออกมาแต่ละช้ินจะมีความแตกต่างกนัเลก็นอ้ย ซ่ึงยอมรับไดอ้
ละอยูใ่นพิกดัท่ีกาํหนดทางเทคนิคซ่ึงไดอ้นุญาตเอาไวแ้ลว้ในพกิดัความเผือ่ (Tolerance) ของ
ช้ินงาน 
                         1.2 ในความผนัแปรจากความผดิปกติ (Assignable Cause) เกิดข้ึนเน่ืองจากความ
ผดิพลาดของปัจจยัต่างๆ ในการผลิต ซ่ึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการแกไ้ขจึงจะทาํใหคุ้ณภาพของ
ช้ินงานกลบัมาสู่สภาวะปกติ 
                   2.  ชนิดของแผนภูมิควบคุม 
      แผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบต่อเน่ือง, หน่วยวดั (Continuous Data) 
                         2.1  X-R Chart ขอ้มูลต่อเน่ืองท่ีมีการจดักลุ่ม หาพิสยัในกลุ่มได ้ 
                         2.2 X Chart ขอ้มูลค่าต่อเน่ืองท่ีไม่มีรูปแบบในเร่ืองของการจดักลุ่ม หาพิสยักลุ่ม
ไม่ไดแ้ผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบช่วง, หน่วยนบั (Discrete Data) 
                         2.3  PN Chart ขอ้มูลจาํนวนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มเท่ากนั 
                         2.4  P Chart ขอ้มูลสดัส่วนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มไม่เท่ากนั 
                         2.5  C Chart ขอ้มูลจาํนวนตาํหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดเท่ากนั 
                         2.6  U Chart ขอ้มูลจาํนวนตาํหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดไม่เท่ากนั 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.14  ลกัษณะแผนภูมิควบคุม   
 
ทีม่า:  Web Site เผยแพร่ความรู้และงานวิจยั ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาตร์                     

UCL : ขอบเขตบน 

CL : ค่ากลาง 

LCL : ขอบเขตล่าง 
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2.3  ผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง  
 อรรถกร เหล่าศิริหงษท์อง (2537)  เป็นการศึกษาการจดัระบบควบคุมคุณภาพสาํหรับ
กระบวนการประกอบของเล่น โดยไดเ้สนอระบบจดัการควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสม โดยพิจารณา
ใหมี้ความสอดคลอ้งกบัคุณสมบติัของบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง ตามขั้นตอนดงัน้ี 
 1.  การเสนอรูปแบบโคร้งสร้างองคก์รดา้นคุณภาพ และการจดัทาํแบบกาํหนดหนา้ท่ี 
 2.  การจดัการระบบควบคุมคุณภาพสาํหรับช้ินส่วนนาํเขา้ 
 3.  จดัการระบบควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการประกอบ 
 4.  จดัการระบบคุวบคุมคุณภาพในขั้นตอนสุดทา้ย 
 5. จดัทาํเอกสารต่างๆ ท่ีไดมี้การสนบัสนุนระบบควบคุมคุณภาพ รวมถึงคู่มือขั้นตอน
การดาํเนินงานเพื่อใชค้วบคุมการปฏิบติังาน 
 ทวิชาติ เดชวิทยาพร (2540) วิจยัเร่ืองเก่ียวกบัการพฒันาระบบประกนัคุณภาพสาํหรับ
กระบวนการผลิตดุมห้ามลอ้ โดยศึกษาโรงงานตวัอย่างท่ียงัขาดระบบประกันคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิตดุมห้ามลอ้ท่ีดี ทาํให้ลูกคา้เกิดความไม่มัน่ใจในคุณภาพของช้ินงาน ในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตไดมี้การนาํระบบการรายงานคุณภาพมาใชด้แ้ก่ ใบตรวจสอบ วิธีทางสถิติ แผนภูมิ
ควบคุม และการตรวจติดตามคุณภาพ เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการประเมินผล และวิเคราะห์หาระดบั
คุณภาพของช้ินงาน ทาํให้สามารถควบคุมคุณภาพช้ินงานสาํเร็จรูปให้มีระดบัคุณภาพท่ีดีสมํ่าเสมอ
ก่อนท่ีจะส่งใหลู้กคา้ 
  ปารเมศ ชุติมา และ ทรงพล พิเชษฐ์วฒันา (2542) การวิจัยเร่ือง การประยุกต์การ
ออกแบบการทดลองในการปรับปรุงคุณภาพของแรงดึงของหัวอ่านขอ้มูลในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ มี
วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อแรงดึงระหว่าง Silder และ Flexure ของหัวอ่านเขียน
ขอ้มูลดงักล่าวภายให้เง่ือนไขท่ีเป็นไปไดจ้ริง โดยอาศยัการประยุกตก์ารออกแบบการทดลองทาง
สถิติในการวิจยั ผลการวิจยัแสดงว่าสภาวะท่ีเหมาะสมท่ีทาํให้ค่าแรงดึงของหัวอ่านเขียนขอ้มูลมี
ค่าสูงสุดคือ อตัราส่วนผสมของสารยดึเหน่ียว 4:1 อุณหภูมิในการอบ 300 องศาฟาเร็นตไ์ฮด ์และ
เวลาในการอบ 16 นาที  
 เกษม กิจวาสน์ (2543) วิจยัเร่ืองการปรับปรุงดชันีวดัสมรรถนะในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษาโรงงานบรรจุแก๊ส มุ่งเนน้ในการปรับปรุงค่าประสิทธิภาพการผลิต และจดัทาํมาตรฐาน
ในการควบคุมและติดตามการทาํงานให้สามารถเด่ิมประสิทธิภาพการผลิตต่างๆ ใหดี้ยิง่ข้ึน ในการ
ดาํเนินงานจะใชค่้าดชันีหลกัสามตวัเป็นตวัประเมินผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง เร่ิม
จากการเกบ็ขอ้มูลเพื่อนาํมาวิเคราะห์ จากนั้นใชเ้ทคนิคและกระบวนการในการวิเคราะห์ปัญหาและ
หาสาเหตุของปัญหา โดยใชผ้งักา้งลา แผนภาพความสัมพนัธ์ และกาํหนดแนวทางในการแกไ้ข
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ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต พร้อมกับการกําหนดมาตรฐานในการควบคุมและติดตาม
ประสิทธิภาพในการผลิตหลงันาํไปปฏิบติังา 
 อาทิตย ์เฉียบแหลม (2554) การวิจยัเร่ือง การแกไ้ขปัญหาขอ้ร้องเรียนของลูกคา้โดยใช้
การควบคุมคุณภาพทางสถิติ กรณีศึกษา โรงงานอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ มีวตัถุประสงคเ์พื่อลด
ตน้ทุนในการผลิตสินคา้ในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ โดยใชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพทาง
สถิติในการแกไ้ขปัญหาขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ลง 50 เปอร์เซ็นต ์โดยมุ่งเนน้ท่ีจะหามูลเหตุท่ีสาํคญั
ต่อการเกิดขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ในรูปแบบท่ีแตกต่างกันโดยผูท้าํงานวิจัยได้
คดัเลือกกลุ่มเป้าหมายท่ีพบว่าเป็นหน่วยงานท่ีมีผลต่อการเกิดขอ้บกพร่องของสินคา้ ซ่ึงทาํใหลู้กคา้
ร้องเรียนมากท่ีสุด ซ่ึงแสดงให้เห็นว่าการควบคุมคุณภาพทางสถิติ รวมถึงการส่ือสารขอ้มูลท่ีเกิด
ขอ้บกพร่องให้กบัผูป้ฏิบติังานไดรั้บทราบ ตลอดจนการระดมสมองของผูป้ฏิบติังานรวมถึงผูท่ี้
เก่ียวขอ้งในการผลิต แลว้ทาํการปรับปรุงแกไ้ขและนาํมาเป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน สามารถ
ช่วยในการลดปัญหาขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีทาํการผลิตได ้ส่งผลให้ตน้ทุนท่ีสูญเสียจากการ
ขายสินคา้ให้ลูกคา้ลดลง จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลดงักล่าว ผูท้าํการวิจยัไดน้าํเสนอแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาในแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อช่วยใหโ้รงงานท่ีมีการดาํเนินงานดา้นการผลิตสามารถ
ปรับกลยทุธ์การผลิตใหมี้คุณภาพเหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 คมสัน  ศรีประสิทธ์ิ  (2551) ได้ใช้หลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ  ในการลด
ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีเกิดจากกระบวนการตดัช้ินงานสั้ นในกระบวนการข้ึนรูปเน็ท โดย
วิเคราะห์ถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑป์ระเภทปัญหาการตดัสั้นเน่ืองจากเน็ทหดตวั 
จากการศึกษาขอ้มูลการผลิตและสภาพการผลิตจริง แลว้นํามาวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิ
กา้งปลา จากนั้น นาํปัจจยัเร่ืองอุณหภูมิ มาออกแบบการทดลอง เพื่อหาระดบัในการปรับตั้งอุณหภูมิ
ท่ีเหมาะสมในการข้ึนรูปเน็น พบว่า ณ อุณหภูมิการข้ึนรูปท่ี 111 องศาเซลเซียส ความเร็ว 90 RPM 
ส่งผลต่อระยะของการหดตวัของเน็ทลดลง จากนั้น ติดตามผล พบว่า เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีเกิดจาก
ปัญหาตดัสั้น เดือน มิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายน 2550 ลดลงจาก 0.64 % เหลือ 0.03 % ลดลงร้อย
ละ 95 ซ่ึงส่งผลให้ของเสียรวมจากการข้ึนรูปเน็ทลดลง จาก 1.48 % เหลือ 0.86 % ของยอดผลิต
ทั้งหมด 

     สาโรช   บวับูชา (2541) การวิจยัคร้ังน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษาวิเคราะห์หาตวัแปรต่าง ๆ 
ท่ีมีผลกระทบกับคุณภาพยางผสม และพัฒนาระบบการประกันคุณภาพท่ีเหมาะสมสําหรับ
กระบวนการผลิตยางผสมในอุตสาหกรรมผลิตยางรถ เพื่อให้กระบวนการมียางเสียลดลง  จาก
การศึกษาพบวา่โรงงานตวัอยา่งมีเปอร์เซ็นตย์างผสมเสียอยูใ่นเกณฑค่์อนขา้งสูง ทั้งน้ีเน่ืองมาจากยงั
ไม่มีการจดัตั้งระบบการประกนัคุณภาพขาดการประยุกต์ใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคทางวิศวกรรม
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คุณภาพขาดระบบการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตท่ีดียงัไม่มีกิจกรรมการประกนัคุณภาพ
ของกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพเกิดปัญหาคุณภาพในกระบวนการผสมยางท่ีไม่อยู่ภายใต้
การควบคุม 
 การวิจยัในคร้ังน้ีไดน้าํเสนอระบบการประกนัคุณภาพในกระบวนการผสมยาง ดงัน้ีคือ
การวิเคราะห์หาขอ้บกพร่องและปัจจยัท่ีก่อให้เกิดปัญหาคุณภาพ การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีมี
โอกาสจะเกิดจากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางวิศวกรรมคุณภาพท่ี เรียกว่า การวิเคราะห์ขอ้บกพร่อง
และผลกระทบในกระบวนการ  การวิเคราะห์และเสนอการประยกุตใ์ช ้หลกัสถิติในการควบคุม
คุณภาพการเร่ิมจดัตั้งระบบการวดัและสอบเทียบการจดัตั้งโปรแกรมการตรวจติดตาม และการ
สาํรวจคุณภาพของกระบวนการผสมยาง หลงัจากนาํระบบการประกนัคุณภาพในกระบวนการผสม
ยางและเทคนิคท่ีเสนอ ไปประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตพบว่า มียางเสียคุณภาพตํ่าใชง้านไม่ได้
ลดลง 28.9 เปอร์เซ็นต ์ยางเสียท่ีนาํกลบัมาใชใ้หม่ลดลง 8.4 เปอร์เซ็นต ์ และยางเสียส่งคืนจาก
กระบวนการถดัไปลดลง 17.2 เปอร์เซ็นต ์
 สุภาวดี     บุญชนะวิวฒัน์ (2541) วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อจดัสร้างระบบ
แผนคุณภาพล่วงหนา้ (Advanced Product  Quality Planning) สาํหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วน
ยานยนตอ์ะลูมิเนียม และจดัทาํแผนคุณภาพสาํหรับกระบวนการผลิต     โดยขั้นตอนของระบบแผน
คุณภาพล่วงหนา้ประกอบไปดว้ย 5 ระยะ  ในระยะท่ี 1  การกาํหนดความตอ้งการของลูกคา้โดยการ
ใชเ้ทคนิคการแปรหนา้ท่ีดา้นคุณภาพ (Quality Function  Deployment) เพื่อเขา้สู่ระยะท่ี 2 ซ่ึงเป็น
การออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์  สําหรับทางโรงงานตวัอย่างไม่มีขั้นตอนในการออกแบบ ทาํ
การรับแบบจากลูกคา้ จึงไม่มีการศึกษาในระยะท่ี 2 น้ี  จากนั้นในระยะท่ี 3 เป็นการออกแบบและ
พฒันากระบวนการผลิต     โดยมีหลกัการในเร่ืองของใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง
และผลกระทบ (Failure  Mode and Effects Analysis, FMEA) รวมทั้งแผนภาพแสดงเหตุและผล 
แผนภาพตน้ไม ้ และแผนภาพความสัมพนัธ์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการคน้หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อ
ลกัษณะบกพร่อง  จากนั้นให้ผูเ้ช่ียวชาญทาํการประเมินค่าความรุนแรงของลกัษณะบกพร่อง  
โอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง และโอกาสการตรวจพบขอ้บกพร่องจากการควบคุมกระบวนการ เพื่อ
ทาํการคาํนวณหาค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํ (Risk  Priority Number หรือ RPN) ในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี
เนน้ทาํการแกไ้ขลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่าคะแนนความเส่ียงตั้งแต่ 100 คะแนนข้ึนไป   ภายหลงั
จากการปรับปรุงกระบวนการผลิต  จากนั้นเขา้สู่ในระยะท่ี 4 เป็นการจดัทาํแผนควบคุมสาํหรับ
ควบคุมลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 สาํหรับระยะท่ี 5 เป็นระยะการประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผนควบคุมคุณภาพ
ท่ีจดัทาํข้ึนจากการดาํเนินงานในระยะท่ี 3 และ 4  จากการนาํแผนท่ีเสนอแนะไปปฏิบติัจริงกบัทาง
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โรงงานตวัอยา่ง  พบว่าของเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 8.421% เหลือ 5.594%  ส่วนสาํหรับ
ปัญหาของเสียท่ีลูกคา้ส่งคืนลดลงจาก 6.913% เหลือ 4.351% และมีแนวโน้มในการลดลงอย่าง
ต่อเน่ือง สาํหรับค่าคะแนน  RPN  ท่ีไดใ้หผู้เ้ช่ียวชาญทาํการประเมินใหม่สาํหรับกระบวนการผลิต
กรณีท่ีไดมี้การนาํปฏิบติัการเสนอแนะไปใชไ้ดจ้ริงทั้งหมด พบว่า RPN  ลดลง 40-90% จากค่า 
RPN ของกระบวนการผลิต เดิมก่อนการปรับปรุง 
 สมนึก  เลียบมา (2541) ในปัจจุบนันั้นไดมี้ความตอ้งการในการใชค้อมพิวเตอร์มีมาก
ข้ึน สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตชุดประกอบหัวอ่านและบนัทึกหน่วยความจาํแบบจานแม่เหล็ก
แข็ง   หรือท่ีเรียกว่า  ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  ท่ีใชใ้น  คอมพิวเตอร์ มีการพฒันาขีดความสามารถและ
คุณภาพของผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง  การศึกษาเก่ียวขอ้งกบัการพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ โดย
มุ่งเน้นการรับประกันคุณภาพช้ินงานวตัถุดิบนําเขา้  ท่ีโรงงานผลิตช้ินงานวตัถุดิบ (Suppliers) 
ภายในประเทศ  เลือกทาํการศึกษาในโรงงานตวัอยา่งซ่ึงผลิตช้ินงานแขนหมุนแบบหล่อข้ึนรูป  การ
ดาํเนินงานหลกัมีดงัต่อไปน้ี ประยกุตใ์ช ้ Statistical Process Control เพื่อควบคุมพารามิเตอร์ท่ี
สาํคญั และศึกษาความสามารถในการวดัดว้ยการทาํ (Gage Repeatability and Reproducibility) 
ประเมินความเส่ียง เพื่อป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ดว้ยการประยุกตใ์ช ้Process 
FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) พิจารณาแผนการสุ่มตรวจสอบ ท่ีหน่วยตรวจสอบ
ผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ยของโรงงานตวัอย่างและจดัทาํใบตรวจสอบหรือตรวจเช็คเพื่อการรับประกนั
คุณภาพ 
 พบว่าการจดัการดงักล่าว จะช่วยสร้างความมัน่ใจในการควบคุมคุณภาพของการผลิต
ช้ินงานวตัถุดิบจากบริษทัผูผ้ลิตนั้นๆ  การควบคุมพารามิเตอร์ท่ีสาํคญัดว้ย SPC ในเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2539 พบ 85% ของเคร่ืองจกัรมีค่า CPK > 1.33 และพฒันาเป็น 100% ในเดือนต่อมา ส่วนการ
ลดจาํนวนช้ินงานของเสียในโรงงานหลงัจากพิจารณาแกไ้ขปัญหาหลกั สามารถลดจาํนวนช้ินงาน
ของเสียไดม้ากกวา่ 50% 
 สรรเสริญ จิวจินดา (2547) ในการวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หาปัจจยัดา้นการบริการ
บาํรุงรักษาท่ีทาํใหลู้กคา้เก่าไม่เขา้มาใชบ้ริการรักษาฐานลูกคา้เดิมหรือดึงลูกคา้เก่ากลบัมาใชบ้ริการ
และเพิ่มระดับคะแนนความพึงพอใจแก่ลูกคา้ในด้านการบริการบาํรุงรักษาโดยกระบวนการ
บริหารงานลูกคา้สัมพนัธ์ เพื่อท่ีจะทาํการปรับปรุงคุณภาพงานบริการบาํรุงรักษาให้ไดด้งักล่าว 
จาํเป็นท่ีจะตอ้งทราบถึงความตอ้งการและความพึงพอใจของลูกคา้ โดยใชก้ระบวนการบริหารงาน
ลูกคา้สัมพนัธ์ และเคร่ืองมือคุณภาพต่างๆ ไดถู้กนาํมาใชเ้พื่อท่ีจะกาํหนดเง่ือนไขท่ีเหมาะสมต่อ
ความพึงพอใจ เช่น เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพ 7 ประการ (7QC Tools) เช่น แผนผงักา้งปลา
(Cause and Effect Diagram) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และเคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 ประการ 
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(7 New QC Tools) เช่นแผนภูมิตน้ไม ้(Tree Diagram) หลงัจากนั้นทาํการวางแผนปรับปรุงคุณภาพ
งานบริการบาํรุงรักษาโดยกระบวนการบริหารงานลูกคา้สัมพนัธ์ จากผลการวิจยัสรุปไดว้่า 1. ปัจจยั
ท่ีทาํใหลู้กคา้ไม่เขา้มาใชบ้ริการต่อ คือ ความล่าชา้ในการมาใหบ้ริการปัญหาดา้นการติดต่อส่ือสาร 
เช่น ขาดการแจง้วนัเวลาท่ีจะเขา้มาทาํการบริการบาํรุงรักษาการเล่ือนวนัเวลาดงักล่าว การแต่งกายท่ี
ไม่สุภาพ ความไม่พร้อมในการให้บริการ ขาดอุปกรณ์และอะไหล่ท่ีจาํเป็นและหลงัจากท่ีทาํการ
บาํรุงรักษาเสร็จเรียบร้อย ควรทาํความสะอาดตวัรถฟอร์คลิฟท ์การเก็บรถฟอร์คลิฟทใ์นท่ีท่ีมีการ
จดัเกบ็ไวใ้ห ้2. จาํนวนลูกคา้ทั้งหมด 36 บริษทั มีจาํนวน 12 บริษทั ก่อนการวิจยัท่ีบริษทัตวัอยา่งไม่
สามารถให้บริการบาํรุงรักษาได ้ แต่หลงัจากท่ีทาํการวิจยัโดยใชก้ระบวนการบริหารงานลูกคา้
สมัพนัธ์แลว้ พบวา่ จาํนวนลูกคา้ท่ีบริษทัตวัอยา่งไม่สามารถใหบ้ริการลดลงจากเดิม 12 บริษทัเหลือ
เพียง 3 ราย ดงันั้นอตัราการสูญเสียลูกคา้จากเดิม 33.33% ลดลงเหลือเพียง 8.33% 3. ระดบัคะแนน
ความพึงพอใจก่อนการวิจยัพบว่ามีความพึงพอใจอยูเ่พียง 68.89%แต่หลงัจากท่ีไดท้าํการปรับปรุง
คุณภาพการบริการบาํรุงรักษาพบว่า % ความพึงพอใจเพิ่มข้ึนจากเดิมเป็น 89.56% โดยมีอตัราส่วน
ท่ีเพิ่มข้ึน = 30% 
 อาํนาจ มีแสง และ ณฐา คุปตษัเฐียร (2554) งานวิจยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเสย
จากการท้ิงเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัช้ินส่วนท่อยางสาํหรับช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์โดยประยุกต์
เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการซ่ึงประกอบดว้ยใบตรวจสอบ (Check Sheet) กราฟ (Graph) แผนภูมิ
พาเรโต เคร่ืองมือกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QC) แผนผงัตน้ไม ้และการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
(7Waste) และหลกัการ ECRS โดยไดมี้การเร่ืองออกแบบเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงาน ผลการวิจยั
สามารถลดความสูญเสียจาก 221,870.43 บาท/เดือน เหลือ 0 บาท/เดือน คิดเป็น 100% 
  


