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ปีการศึกษา  2554 
 

บทคัดย่อ 
 
 งานวจิยัน้ี เป็นการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมกระบวนการผลิตดว้ยวิธีการทางสถิติ 
เพื่อลดตน้ทุนการผลิตในอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกล่องกระดาษลูกฟูก 
โดยใชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพ 7 อยา่ง เพื่อรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา
ทางคุณภาพ ในการศึกษาคร้ังน้ีได้ศึกษาขอ้มูลจากบนัทึกประวติัการเกิดของเสียเดือน มกราคม 
2554- เดือน มิถุนายน 2554 เก่ียวกบัแนวโน้มการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง 
จากนั้นท าการวิเคราะห์เพื่อหาปัญหาหลกัและสาเหตุของการเกิดของเสียใน เดือน กรกฎาคม - 
เดือน กนัยายน 2554 
 การวิจัยคร้ังน้ีได้เก็บข้อมูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน เดือน กรกฎาคม - เดือน 
กนัยายน 2554 น ามาแยกลกัษณะการเกิดของเสียและวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณโดยใช้ซอฟต์แวร์
ทางสถิติมาช่วยในการสร้างแผนภูมิควบคุม เพื่อควบคุมปริมาณการเกิดของเสียเม่ือทราบวา่มีของ
เสียเกิดข้ึนในแต่ละเดือน จึงท าการการสร้างแผนภาพพาเรโต เพื่อหาลกัษณะปัญหาของการเกิดของ
เสียท่ีเป็นปัญหาหลกัของสถานประกอบการ พบวา่ลกัษณะของปัญหาหลกัท่ีส าคญั คือ ป้ัมหลุดฉาก 
- ตก - เคล่ือน หลงัจากนั้นน าลกัษณะปัญหาท่ีได้จากการวิเคราะห์มาท าการระดมสมอง เพื่อหา
แนวทางในการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยการสร้างแผนภูมิกา้งปลา จาก
การวิเคราะห์อตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิตก่อนการปรับปรุง เดือน มกราคม - เดือน มิถุนายน 
2554 มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่อตัราส่วนร้อยละ 14.1 และเม่ือไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการผลิตพบวา่ หลงั
การปรับปรุง เดือน กนัยายน 2554 อตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิตอยู่ท่ีร้อยละ 5.39 สรุปไดว้่า
อตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิตระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงลดลงเท่ากับ 
ร้อยละ 38.23 
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ABSTRACT 
 
 Statistical Quality Control was applied in this research to reduce production costs in 
the packaging industry. A corrugated box industry was used as a case study. The seven quality 
tools were used to collect and analyze data to find solution of quality problem. The study of 
quality history recorded from January-June 2011 was conducted to investigate the important 
defectives problem in the manufacturing process before improvements. Then, the root causes of 
defectives were analyzed from July-September 2011. 
 Data collected regarding production wastes that occurred from June-September 2011 
to identify type of wastes and analyze quantitative data using statistical software. The statistical 
data was used to create control charts to control the defectives problems. Pareto diagram was used 
to identify the defectives problems. It was found that the main quality problem is the die cut 
problem. Then, it was analyzed the root causes by using the cause and effect diagram to obtain 
the solution of waste reduction in the production process. According to the study, the average of 
defective percentage before the improvements from January-June 2011 was 14.1%. After the 
improvements, the average of defective percentage after the improvement in September was 
5.39%. It can be concluded that the average of the defective percentage decreases by 38.23% 
comparing to the defective percentage before the improvements. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 
 ในภาวการณ์แข่งขนัทางการคา้และการตลาดยุคโลกาภิวฒัน์ท่ีรุนแรงนั้นองค์กรธุรกิจ
ตอ้งมีการปรับตวัท่ีรวดเร็วเพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคในขณะท่ีผูบ้ริโภคมีความ
ตอ้งการสินคา้ท่ีหลากหลายและเปล่ียนแปลงตลอดเวลาปัจจยัส าคญัอนัหน่ึงท่ีผูบ้ริโภคใช้ในการ
ตัดสินใจเลือกใช้สินค้าและบริการก็คือ “คุณภาพ” ของสินค้าและบริการนั่นเอง นอกจาก
ความสามารถในการท างานไดต้ามหนา้ท่ีของผลิตภณัฑช์นิดนั้นแลว้ ผูบ้ริโภคยงัมีความคาดหวงัให้
ผลิตภณัฑ์สามารถตอบสนองความต้องการด้านอ่ืนๆ ได้อีกด้วย เช่น การมีลักษณะรูปร่างท่ีออกแบบ 
มาอย่างสวยงาม ความคงทน การดูแลรักษาง่าย เป็นตน้โดยปกติการเสาะหาขอ้มูลความตอ้งการ
ของลูกคา้จะตอ้งอาศยักระบวนการวิจยัทางการตลาดเขา้ช่วย ดงันั้นในยุคปัจจุบนั การตลาด และ
การผลิต จะตอ้งประสานงานไปในทิศทางเดียวกนัโดยมีฝ่ายควบคุมคุณภาพท าหน้าท่ีตรวจสอบ 
ควบคุมใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ออกมาจากฝ่ายผลิตเป็นไปตามขอ้มูลท่ีลูกคา้ตอ้งการจากฝ่ายการตลาด 
 บรรจุภัณฑ์นอกจากการปกป้องรักษาสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพแล้ว ยงัต้อง
ออกแบบใหแ้ข่งขนักนั อ านวยความสะดวกในการน าสินคา้ออกใช ้กล่องกระดาษลูกฟูกเป็นบรรจุ
ภณัฑ์ท่ีไดรั้บความนิยมในเกือบทุกอุสาหกรรม ส าหรับใช้ในการบรรจุสินคา้เพื่อการจดัส่งสินคา้
แทบทุกชนิด เน่ืองจากความทนทาน สามารถใชป้ระโยชน์ไดห้ลากหลาย น ้ าหนกัเบา เป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้ม สามารถปรับเปล่ียนใหต้รงตามความตอ้งการได ้
 
ตารางท่ี 1.1  แสดงขอ้มูลการผลิตและขอ้มูลของเสีย เดือน มกราคม - เดือน มิถุนายน 2554 
 
เดือน ม.ิย. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

ยอดการผลติ (ช้ิน) 577,324 580,120 612,006 587,455 530,749 590,708 
จ านวนของเสีย (ช้ิน) 85,475 83,712 80,256 76,151 61,998 81,239 
อตัราส่วนของเสีย(%) 14.81 14.43 13.11 12.96 11.68 13.75 
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 จากตารางท่ี 1 จะเห็นวา่ปัญหาของเสียต่อยอดการผลิตยงัมีอตัราท่ีสูง ในการวิจยัจึงมุ่ง
ศึกษาเร่ืองการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยอาศยัหลกัเกณฑ์ของ
การควบคุมคุณภาพดว้ยวธีิการทางสถิติเขา้มาช่วยในการศึกษาขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูล โดยจะได้
ท าการวางแผนคุณภาพโดยการพิจารณาปัญหาของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นของเสียในกระบวนการผลิต 
จากนั้ นท าการวิเคราะห์ โดยใช้เทคนิคด้านคุณภาพในการด าเนินการเพื่อให้ผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการผลิต สามารถผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้  และท าการแกไ้ข
และปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิคการ
วเิคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพ 
 
1.2  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 1.  เพื่อศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลวิธีการท่ีเหมาะสมในการลดปริมาณของเสียดว้ยการควบคุม
กระบวนการดว้ยวธีิการทางสถิติ 
 2.  เพื่อหามาตรการในการควบคุมคุณภาพการผลิตและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
 3.  เพื่อเป็นแนวทางในการวดัประสิทธิผล เก่ียวกบัการควบคุมกระบวนการดว้ยวิธีการทางสถิติ
ส าหรับอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องกระดาษกรณีศึกษา เท่านั้น 
 
1.3  ขอบเขตของงานวจัิย 
 1.  การศึกษาในคร้ังน้ีท าการศึกษาเฉพาะในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษของโรงงาน
กรณีศึกษา เท่านั้น 
 2.  ศึกษาเฉพาะการควบคุมคุณกระบวนการดว้ยวิธีการทางสถิติ (Statistic Process Control : 
SPC) โดยท าการวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 
 
1.4  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 1.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมคุณภาพและศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.  ศึกษาสภาพการด าเนินงานการควบคุมคุณภาพในโรงงานกรณีศึกษา 
 3.  ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตกล่องกระดาษ 
 4.  ศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนกควบคุมคุณภาพ 
 5.  ท าการรวบรวมขอ้มูลจากส่วนท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาคน้หาปัญหาหลกัตั้งแต่เดือน มกราคม 
2554 - เดือน กนัยายน 2554 
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 6.  ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลของเสียโดยใชแ้ผนภูมิควบคุม (P-chart) 
 7.  คน้หาปัญหาหลกัเพื่อท่ีจะท าการแก้ไขปัญหาจากข้อมูลปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยใช้
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 8.  วเิคราะห์ปัญหาหลกัโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) เพื่อท่ีจะหาสาเหตุ
ของปัญหาท่ีสามารถจะเป็นไปได ้
 9.  หามาตรการในการแกปั้ญหาเพื่อควบคุมคุณภาพใหเ้ป็นไปตามกระบวนการท่ีวางไว ้
 10. สรุปผลการศึกษาวจิยัจดัท ารูปเล่มวทิยานิพนธ์ 
 
1.5  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  ท าใหท้ราบสาเหตุของของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 
 2.  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต เพื่อให้มัน่ใจวา่สินคา้มี
คุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 3.  สามารถเป็นแนวทางการป้องกนัของเสียจากตน้กระบวนการผลิตจนถึงทา้ยกระบวนการ
ผลิต 
 4.  สามารถลดตน้ทุนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าและลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 5.  สามารถเพิ่มขีดความสามารถดา้นการควบคุมคุณภาพในการแข่งขนั 
 6.  สามารถเป็นแนวทางส าหรับการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการโดยใชห้ลกัสถิติ 
 7.  สามารถเป็นขอ้มูลต่อผูท่ี้สนใจศึกษาเพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้นงานวจิยัดา้นอ่ืนๆ ต่อไป 
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1.6 ระยะเวลาด าเนินงาน 
 
ตารางท่ี 1.2  ระยะเวลาด าเนินงาน 
 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 
ระยะเวลา (เดือน) 

2554 2555 
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

1.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมคุณภาพและศึกษางานวิจยั 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

            

2.  ศึกษาสภาพการด าเนินงานการควบคุมคุณภาพในโรงงาน
กรณีศึกษา 

            

3.  ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตกล่องกระดาษ             

4.  ศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนกควบคุมคุณภาพ             
5.  ท  าการรวบรวมขอ้มูลจากส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือน ามาคน้หา 
ปัญหาหลกั 

            

6.  วิเคราะห์ขอ้มลูของเสียโดยใชแ้ผนภูมิควบคุม             
7.  คน้หาปัญหาหลกัเพ่ือท าการแกไ้ขปัญหาจากขอ้มูลท่ีได ้โดยใช้
แผนภาพพาเรโต 

            

8.  วิเคราะห์ปัญหาหลกัโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา             
9.  หามาตรการในการแกปั้ญหาเพ่ือควบคุมคุณภาพ             

10. สรุปผลการศึกษาวิจยัจดัท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์             
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
2.1 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (Definition of quality control) 
 จากค าวา่ “การควบคุมคุณภาพ” ซ่ึงมีความหมายถึง การควบคุมการผลิตให้อยูใ่นระดบั
มาตรฐานก าหนด ซ่ึงจะมีความหมายรวมถึงกิจกรรมต่างๆ หรือผลรวมของกิจกรรมต่างๆ เพื่อ
ป้องกนัมิให้ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตออกมามีขอ้บกพร่อง หรือเสียออกมาในกระบวนการผลิต และการ
จดัการเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพก็คือ การจดักิจกรรมในรูปแบบของการป้องกนัมิให้ผลิตภณัฑ์
เสียออกมา ดว้ยการจดัการตรวจสอบ การทดสอบ การแกไ้ขส่ิงบกพร่อง ตลอดจนถึงการประกนั
คุณภาพ ค าวา่ “คุณภาพ (Quality)” สามารถก าหนดนิยามไดห้ลายแนวทางคนส่วนใหญ่มีความ
เขา้ใจวา่คุณภาพเก่ียวขอ้งกบัคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือบริการท่ีลูกคา้พึงพอใจซ่ึงความหมายน้ี
จะใกลเ้คียงกบัท่ีนิยามไวใ้นระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000:2000 ท่ีระบุวา่“คุณภาพ” คือระดบัของ
การบรรลุถึงขอ้ก าหนดหรือความตอ้งการของกลุ่มลกัษณะจ าเพาะภายในตวั(ท่ีมาISO9000:2000 
ขอ้ 3.1.1) ค  าจ  ากดัความน้ีเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดีในการสร้างความตระหนกัถึงคุณภาพดงัจะเห็นไดว้า่ใน
ปัจจุบนัคุณภาพถือว่าเป็นปัจจยัส าคญัท่ีสุดท่ีผูบ้ริโภคใช้ในการตดัสินใจเลือกซ้ือผลิตภณัฑ์และ
บริการทั้ งในผูบ้ริโภคระดับบุคคลและระดับองค์กรดังนั้นความเข้าใจความตระหนักและการ
ปรับปรุงคุณภาพถือได้ว่าเป็นปัจจยัหลกัในการด าเนินธุรกิจให้ประสบความส าเร็จและสามารถ
แข่งขนัไดน้อกจากนั้นยงัมีการก าหนดค าจ ากดัความของคุณภาพไวใ้นหลากหลายรูปแบบดว้ยกนั
โดยอยู่บนพื้นฐานท่ีว่าผลิตภณัฑ์และบริการตอ้งเป็นไปตามขอ้ก าหนดของผูท่ี้ใช้ผลิตภณัฑ์หรือ
บริการนั้นค าจ ากดัความเหล่านั้นสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 1. สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนด (Conformance to Requirement) 
 2. เหมาะสมกบัการใชง้าน (Fitness to Use) 
 3. ความพึงพอใจของลูกคา้ (Customer Satisfaction) เป็นตน้ 
 ตามความหมายน้ี ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตข้ึนนอกจากจะตอ้งสามารถท างานตามหนา้ท่ีไดแ้ลว้ 
ยงัจะตอ้งตอบสนองส่ิงท่ีลูกคา้คาดหวงัไดอี้กดว้ย เช่น รถยนต ์นอกจากจะวิง่ไดต้ามหนา้ท่ีหลกัแลว้ 
ส่ิงท่ีลูกค้าคาดหวงัเพิ่มเติมคือ มีลักษณะท่ีสวยงาม มีความคงทน ดูแลรักษาง่าย มีระบบความ
ปลอดภยัท่ีดี และมีบริการหลงัการขายท่ีดีเป็นตน้ ดงันั้นจะเห็นไดว้่าการจะผลิตสินคา้หรือบริการ
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ใหลู้กคา้พึงพอใจนั้นไม่ใช่เร่ืองง่ายๆ แต่ก็ไม่ใช่เร่ืองยาก ถา้หากมีความเขา้ใจ มีการจดัการและการ
วางแผนอย่างเป็นระบบ การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) จึงหมายถึงขบวนการท่ีจดัท าข้ึน
อย่างมีระบบเพื่อให้ได้คุณภาพของผลิตภณัฑ์ตามท่ีก าหนดมาตรฐานไว ้ซ่ึงสอดคล้องกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
 
2.2 เทคนิคการวเิคราะห์ 
 หลกัการท่ีส าคญัของเทคนิคการสร้างคุณภาพ คือ การปฏิบติัเพื่อท่ีจะบรรลุเป้าหมาย
ส าคัญ คือ คุณภาพซ่ึงการปฏิบัติท่ีจะไดมาซ่ึงคุณภาพนั้น จะต้องมีการวางแผนและก าหนด
กลุ่มเป้าหมายท่ีมีความชดัเจน เพื่อความง่ายในการท่ีจะปฏิบติัดว้ยการใชต้วัเลขต่างๆ ซ่ึงรวบรวมมา
ในลกัษณะของขอ้มูลท่ีสามารถจะน ามาวิเคราะห์โดยง่าย เพื่อผูว้ิเคราะห์สามารถมองเห็นไดใน
รูปแบบท่ีเหมาะสมและง่ายต่อการวเิคราะห์ จึงควรท่ีจะมีการเลือกใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ขอ้มูลและ
ควบคุมกระบวนการดว้ยวิธีทางสถิติ (Statistic Process Control : SPC)ซ่ึงในงานวิจยัเล่มน้ีจะใช้
เคร่ืองมือทางคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tool) เพื่อรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาทางคุณภาพ ซ่ึงประกอบดว้ย 
 2.2.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.2.2  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 2.2.3  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 2.2.4  กราฟ (Graph) 
 2.2.5  ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 2.2.6  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 2.2.7  แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
  หลกัเทคนิค 7 อยา่งดงักล่าวจะเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการวางแผนและก าหนดเป้าหมาย
ในการปฏิบติัใหมี้ประสิทธิภาพ 
 2.2.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
  ใบตรวจสอบ บางคร้ังเรียกแผนภูมิแจงนับ หรือตารางตรวจสอบ เป็นเคร่ืองมือเก็บ
รวบรวมข้อมูลจากการสังเกตท่ีมีต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง การใช้ตารางตรวจสอบช่วยให้การ
รวบรวมข้อมูลท าได้ง่ายข้ึนและเป็นระบบยิ่งข้ึนใบรายการตรวจสอบ คือ แบบฟอร์มตารางท่ี
ออกแบบไวล่้วงหน้า เพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูล ลกัษณะของตารางมีไดม้ากมายหลาย
รูปแบบ ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงคใ์นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
  2.2.1.1 วธีิการใชใ้บรายการตรวจสอบ 
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 วธีิการใชใ้บรายการตรวจสอบ แบ่งไดเ้ป็น 2 หมวดใหญ่ๆ คือ 
     1. ใชบ้นัทึก เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนเร่ิมโครงการเพื่อทราบสภาพของปัญหา 
ทราบความรุนแรงของปัญหา และเพื่อท าการวเิคราะห์ปัญหาอยา่งใดอยา่งหน่ึงหรือทั้งหมด 
     2. ใชต้รวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล เป็นการติดตามตรวจสอบ (Check) ผล
ของการแกไ้ขปัญหา หรือการพฒันา 
  2.2.1.2 วธีิการสร้างใบรายการตรวจสอบ 
     1. ก าหนดวตัถุประสงคข์องการรวบรวมขอ้มูลว่า จะน าขอ้มูลไปใช้ประโยชน์
อยา่งไร เช่นตอ้งการวเิคราะห์อาการเสียของช้ินงาน หรือตอ้งการวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าให้ช้ินงานเสีย 
เป็นตน้ 
     2. แจกแจงหวัขอ้รายการหรือลกัษณะของขอ้มูลท่ีตอ้งการจะรวบรวม 
     3. ออกแบบในรายการตรวจสอบใหง่้าย รัดกุม สะดวกในการบนัทึก แต่สามารถ
ตอบสนองวตัถุประสงคข์องการรวบรวมขอ้มูลไดอ้ยา่งครบถว้น 
     4. ควรมี "พื้นท่ี (fields)" ส าหรับจดบนัทึกท่ีมาของขอ้มูลเพื่อให้สอบกลบัได ้
เช่น วนัท่ีช่ือผูต้รวจ หน่วยงาน สถานท่ี ส่ิงท่ีตรวจสอบ คุณสมบติัท่ีตรวจสอบ จ านวนท่ีตรวจสอบ 
ระยะเวลาท่ีเก็บขอ้มูล เป็นตน้ประโยชน์ของใบรายการตรวจสอบ คือ ช่วยให้เก็บข้อมูลได้ถูก
ประเภท เป็นแบบฟอร์มเดียวกนัและสามารถน าขอ้มูลไปใชไ้ดท้นัเวลา โดยหลกัแลว้วตัถุประสงค์
ของการตรวจสอบแต่ละอยา่งจะเป็นตวัก าหนดแบบฟอร์มข้ึนมาเอง 
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ตารางท่ี 2.1  ตวัอยา่งใบรายการตรวจสอบมาตรฐานการปฏิบติังาน 
 
 

ใบตรวจเช็ครถยก ประจ าสัปดาห์ 
ผูต้รวจ : นายมนสั พนูผล รถหมายเลข : 5 

วนัท่ีตรวจ :18/9/2554 หมายเลขเคร่ืองยนต ์: 2658-998511 
เวลา : 9.00 น. ถึง 10.00 น. ชัว่โมงท่ีท างาน : 2500 

 
 

 2.2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภูมิพาเรโต เป็นการน าหลกัการทัว่ไปมาใช ้หลกัการน้ีคือ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few 
and trival many) ค าวา่ “ของดีมีนอ้ย" ในท่ีน้ีอาจเป็นของไม่ดีก็ได ้หมายความวา่ สาเหตุส าคญัของ
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ปัญหามกัจะมีเพียงไม่ก่ีอย่าง นั่นคือ สาเหตุส่วนน้อยท าให้เกิดปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงอาจถือเป็น
หลกัการวา่ "ประมาณร้อยละ 80 ของปัญหา เกิดจากสาเหตุเพียงไม่ก่ีประการเท่านั้น" 
 แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด มาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และ
กราฟเส้น แต่คอลมัน์กราฟตอ้งมีลกัษณะพิเศษ โดยการจดัการล าดบัความสูงของแต่ละแท่งให้เรียง
แถวลดหลัน่กนัลงมาจากซ้ายมาขวา แกนนอนใช้เป็นฐานส าหรับคอลมัน์ต่างๆแต่ละคอลมัน์เป็น
ตวัแทนของประเภทรายการขอ้มูลท่ีก าลงัพิจารณาความสูงของคอลมัน์แต่ละแท่งแสดงสัดส่วนของ 
"ขนาด" หรือ "ค่าใช้จ่าย"หรือ "ประชากร" ของรายการแต่ละประเภท ส่วนแผนภูมิพาเรโตท่ีเป็น
กราฟเส้นมีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของคอลมัน์ต่างๆ เรียงจากซา้ยมาขวา 
 ปัจจุบนัไดมี้การน าแผนภูมิพาเรโตมาใชง้านดา้นต่างๆ เช่น 
 1. เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่างๆ 
 2. สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่างๆ ของพนกังาน 
 3. จดัรูปขอ้มูลเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้บกพร่อง 
 4. ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย 
 5. การประเมินเปรียบเทียบปัญหาก่อนและหลงัการใช ้
 6. อ่ืนๆ 
  2.2.2.1 ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต 
     1. สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 
     2.  สามารถเขา้ใจล าดบัความส าคญัมากนอ้ยของปัญหาไดท้นัที 
     3. สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
     4. เน่ืองจากใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้ 
     5. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าได ้
     6. สามารถใชใ้นเปรียบเทียบผลได ้
     7. ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 
  2.2.2.2 วธีิการสร้างแผนภูมิพาเรโต 
 ขั้นท่ี 1 ตดัสินใจเลือกเกณฑ์ในการแยกประเภทขอ้มูล เช่น แยกตามกะหรือผลดัตาม
ชนิดของของเสียตามวธีิการปฏิบติังานหรือตามประเภทของอุปกรณ์เป็นตน้ 
 ขั้นท่ี 2 เลือกช่วงเวลาท่ีจะท าการศึกษา ลงมือสร้างรายการตรวจสอบ (Check sheet) 
ส าหรับการรวบรวมขอ้มูลในช่วงเวลานั้น โดยออกแบบรายการให้มีท่ีส าหรับบนัทึกขอ้มูลไดทุ้ก
ประเภท แลว้ท าการรวบรวมขอ้มูล พยายามแปลงปริมาณต่างๆใหเ้ป็นจ านวนเงิน ถา้พอท าได ้ค่าทั้ง
สองอาจเป็นสัดส่วนกนัโดยตรงแต่ก็ไม่เสมอไป 
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 ขั้นท่ี 3 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากรายการตรวจสอบ มานบัขอ้มูลรวมตลอดช่วงเวลา แลว้บนัทึก
ยอดของขอ้มูลแต่ละประเภท ถา้มีจ านวนประเภทมากกวา่ 5 หรือ 10 ประเภท ควรพิจารณารวมกลุ่ม
ประเภทของขอ้มูลท่ีมียอดต ่าๆ แลว้เรียกเสียใหม่วา่ "อ่ืนๆ" 
 ขั้นท่ี 4 เขียนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมิพาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือ
กระดาษธรรมดาแล้วแบ่งแกนแนวนอนออกเป็นส่วนเท่าๆ กัน ให้มีจ  านวนช่วงเท่ากบัจ านวน
ประเภทข้อมูลแบ่งแกนแนวด่ิงเป็นสเกลให้ค่าสูงสุดบนแกนน้ีเท่ากบัยอดรวมของค่าขอ้มูลทุก
ประเภท 
 ขั้นท่ี 5 เขียนคอลมัน์จากรายการสรุปขอ้มูล เรียงแถวจากยอดขอ้มูลท่ีมีค่าสูงสุดลงมา
หาค่าต ่าสุดจากซา้ยมาขวาถา้มีประเภท "อ่ืนๆ" ใหเ้ป็นคอลมัน์สุดทา้ยทางดา้นขวาสุด 
 ขั้นท่ี 6 เขียนกราฟเส้นแสดงค่าสะสม เร่ิมตน้ดว้ยการเขียนเส้นทแยงคอลมัน์แรกจาก
มุมล่างซ้ายไปสู่มุมบนขวา จากนั้นลากเส้นตรงทแยงไปทางขวาให้มีระยะแนวนอนเท่ากบัความ
กวา้งของคอลมัน์หน่ึงแท่งและมีระยะแนวด่ิงเท่ากบัความสูงของคอลมัน์ท่ีสอง ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ 
จนกระทัง่กราฟเส้นน้ีสัมผสัมุมขวาบนสุดของแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงจะเป็นต าแหน่ง 100% ของแกน
แนวด่ิงอีกแกนหน่ึงท่ีก ากบัดา้นขวาของแผนภูมิ 
 ขั้นท่ี 7 เขียนแกนแนวด่ิงดา้นขวาของแผนภูมิ แลว้จดัท าสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยให้
ความสูงของแกนน้ี เสมอกบัความสูงของแกนแนวด่ิงดา้นซา้ย 
 ขั้นท่ี 8 เพิ่มเติมขอ้มูลบนแผนภูมิ แสดงวา่ใครเป็นผูร้วบรวมขอ้มูล ในช่วงเวลาใดจากท่ี
ไหนและเพิ่มเติมข้อความท่ีจ าเป็นในการอา้งอิงขอ้มูล ควรมีแสดงวนั เดือน ปี ท่ีจดัท าแผนภูมิ 
พาเรโตน้ีพร้อมทั้งใหช่ื้อบุคคลหรือกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการจดัท า 
 ตวัอย่างการวิเคราะห์แบบพาเรโตตารางท่ี 2.2 รายการบญัชีของตน้ทุนด้านคุณภาพ
(Quality costs) ของโรงงานผลิตกระดาษแห่งหน่ึงจะเห็นไดว้า่รายการ "ของเสีย"เป็นความสูญเสีย
ดา้นคุณภาพต่อปี (Annual quality loss) ท่ีสูงท่ีสุดคือ เป็นมูลค่าถึง 11,676,000 บาทต่อปี หรือ 
ร้อยละ 61 ของยอดรวมตน้ทุนดา้นคุณภาพ รายการน้ีเพียงรายการเป็นตน้ทุนท่ีสูงกวา่ตน้ทุนท่ีเหลือ
ทั้งหมดรวมกนั 
 
 
 
 
 
 

DPU



11 

ตารางท่ี 2.2  ความสูญเสียดา้นคุณภาพของโรงงานกระดาษแห่งหน่ึง 
 

 
 
 หลงัจากนั้น ด าเนินการวเิคราะห์แนวน้ีต่อไปอีก ตารางท่ี 2 แสดงค่ากระจดักระจายของ
ความสูญเสียดา้นคุณภาพเน่ืองจาก "ของเสีย" น้ี ในบรรดากระดาษ 53 ชนิดท่ีโรงงานแห่งน้ีไดท้  า
การผลิตในรอบปีท่ีผ่านมา จะเห็นได้ว่าการวิเคราะห์แบบพาเรโตในขั้นตอนน้ี ช้ีให้ทราบว่า 
กระดาษท่ีมีปัญหามากมีเพียง 6 ชนิด เท่านั้น ท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียถึงร้อยละ 80 ของ "ของเสีย"
หรือเป็นมูลค่าเสียหาย 9.408 ลา้นบาทต่อปี 
 ภาพท่ี 2.1 การสร้างแผนภูมิพาเรโตจากขอ้มูลในตารางท่ี 2.2 จะเห็นไดช้ดัเจนวา่ปัญหา
ส่วนใหญ่ (ร้อยละ 80) ของการเกิด "ของเสีย" อยูท่ี่ผลิตภณัฑ์เพียง 6 ชนิดคือ ผลิตภณัฑ์ ก., ข., ค., 
ง., จ.และ ฉ. ในจ านวนผลิตภณัฑ์ทั้งหมด 53 ชนิดผลิตภณัฑ์อีก 47 ชนิด รวมเรียกว่า "อ่ืนๆ"  
เป็นเพียงร้อยละ 20 ของปัญหาทั้งหมดการวิเคราะห์ถึงขั้นน้ีท าให้เราทราบวา่ผลิตภณัฑ์ท่ีควรไดรั้บ
การพิจารณาแกไ้ขปัญหาคุณภาพมีเพียง 6 ชนิด 
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ตารางท่ี 2.3  การวเิคราะห์ตามหลกัพาเรโต 
 

 
 
  จากตารางท่ี 2.3 การวเิคราะห์ตามหลกัพาเรโต โดยน ารายการแรก (ของเสีย) จากตาราง
ท่ี 1 มาวเิคราะห์จ าแนกขอ้มูลตามประเภทของผลิตภณัฑ์ 
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ภาพท่ี 2.1  ลกัษณะแผนภาพพาเรโต 
 
ท่ีมา : นิตยส์ัมมาพนัธ์, 2535 : 179 
 
 2.2.3 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
   แผนภูมิควบคุม คือเคร่ืองมือตรวจสอบความเปล่ียนแปลงไปของกระบวนการผลิต  
เพื่อการแก้ไขปัญหาด้อยคุณภาพได้อย่างรวดเร็วและไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินคา้ท่ีผลิต
หลักการของแผนภูมิควบคุมแผ่นภูมิควบคุมมีหลายชนิดจ าแนกตามลักษณะและการใช้งาน  
แต่หลกัการขั้นพื้นฐานของแผนภูมิควบคุมชนิดต่างๆ จะเหมือนกนั ประเภทของแผนภูมิควบคุม
แผนภูมิควบคุมจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทหลักๆ คือ แผนภูมิควบคุมตามลักษณะหรือแผนภูมิ
ควบคุมชนิดแอตตริบิวต์ (Attribute Control Charts) และแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั (Variable 
Control Charts) 
  แผนภูมิควบคุมชนิดแอตตริบิวตท่ี์ส าคญัประกอบดว้ย 
  1. แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p- chart) 
  2. แผนภูมิควบคุมจ านวนช้ินงานของเสีย (np- chart) 
  3. แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ (c – chart) 
  4. แผนภูมิควบคุมจ านวนรอยต าหนิต่อช้ิน (u – chart) 
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  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัท่ีส าคญั ประกอบดว้ย 
  1. แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย ( x - chart) 
  2. แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R- chart) 
  3. แผนภูมิควบคุมค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S- chart) 
  4. แผนภูมิควบคุมตวัอยา่งเด่ียว (X – chart) 
  5. แผนภูมิควบคุมค่าพิสัยเคล่ือนท่ี (Moving range chart) 
  ในท่ีน้ีจะขอกล่าวเฉพาะแผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ียและแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย 
  2.2.3.1 ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุม 
 ขั้นท่ี 1 ก าหนดส่ิงท่ีตอ้งการควบคุมหรือวตัถุประสงค์ของการควบคุมซ่ึงข้ึนอยู่กับ
ความตอ้งการของผูผ้ลิตและชนิดของแผนภูมิควบคุมท่ีเลือกใช ้อยา่งเช่น แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย  
( x -chart) แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R-chart) เป็นตน้ ส่ิงท่ีควบคุม คือ ค่าของขอ้มูลท่ีมีคุณสมบติัใน
เชิงปริมาณและคุณภาพ เช่น น ้าหนกั เส้นผา่นศูนยก์ลางของบรรจุภณัฑแ์ต่ละชนิดแตกต่างกนั 
 ขั้นท่ี 2 ก าหนดจ านวนตวัอยา่งและความถ่ีห่างในการเก็บขอ้มูล จ านวนตวัอยา่งท่ีจะท า
การเก็บข้ึนอยูก่บัชนิดของแผนภูมิควบคุม ปริมาณการผลิตของกระบวนการและค่าใช้จ่ายในการ
เก็บและทดสอบตวัอยา่ง 
 ขั้นท่ี 3 เก็บรวบรวมข้อมูล เพื่อสร้างแผนภูมิควบคุม โดยตัวอย่างท่ีเก็บมานั้ น  
จะน าไปใชใ้นการค านวณหาขีดจ ากดัควบคุมต่อไป 
 ขั้นท่ี 4 ค  านวณขีดจ ากดัควบคุม และสร้างแผนภูมิควบคุม โดยแผนภูมิควบคุมประกอบ
ไปดว้ยขีดจ ากดัควบคุมบน เส้นก่ึงกลาง และขีดจ ากดัควบคุมล่าง 
 ขั้นท่ี 5 เขียนจุดและวเิคราะห์แผนภูมิควบคุม เม่ือไดแ้ผนภูมิควบคุมแลว้ ขั้นตอนต่อไป
เป็นการเขียนจุดของตวัอยา่งขอ้มูลลงในแผนภูมิควบคุม จากนั้นท าการวเิคราะห์แผนภูมิควบคุมการ
กระจายของจุดบนแผนภูมิ จะแสดงถึงสภาพของกระบวนการผลิตวา่อยูภ่ายใตก้ารควบคุมหรือไม่ 
และสมควรหยดุกระบวนการผลิตเพื่อปรับตวักระบวนการผลิตหรือไม่ 
  2.2.3.2  ลกัษณะของแผนภูมิควบคุม 
     1. ลกัษณะของแผนภูมิควบคุมท่ีอยูภ่ายใตก้ารควบคุม มีดงัน้ี 
      -   ประมาณ 2 หรือ 3 จุดบนแผนภูมิควบคุมคุณภาพควรอยู่บนหรือล่างของ
เส้นก่ึงกลางหรือเส้นค่าเฉล่ีย 
      -   มีจุดท่ีน้อยท่ีสุดอยู่ใกลเ้ส้นขีดจ ากดัควบคุมบนเส้นขีดจ ากดัควบคุมล่าง
ท่ีตั้งของจุดควรจะอยูข่า้มไปขา้มมาบนเส้นก่ึงกลางหรือเส้นค่าเฉล่ีย 
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      -   จุดต่างๆ บนเส้นแผนภูมิควบคุมคุณภาพท่ีสมดุลกนัทั้งสองขา้งของเส้น
ก่ึงกลางหรือค่าเฉล่ีย 
      -   ไม่มีจุดใดเลยอยูน่อกเส้นขีดจ ากดัควบคุมบนและเส้นขีดจ ากดัควบคุมล่าง
ของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2  ลกัษณะแผนภูมิควบคุม 
 

     2. ลกัษณะของแผนภูมิควบคุมท่ีไม่อยูภ่ายใตก้ารควบคุม มีดงัน้ี 
      -  เม่ือมีจุดพิกดัอยูน่อกขีดการควบคุมขา้งใดขา้งหน่ึง 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3  จุดพิกดัอยูน่อกขีดการควบคุมขา้งใดขา้งหน่ึง 
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      - เม่ือมีจุดพิกดั 2 จุดติดกนั และอยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุมดา้นบนหรือดา้นล่าง 
 

 
 

ภาพท่ี 2.4  จุดพิกดั 2 จุดติดกนั และอยูใ่กลขี้ดจ ากดัควบคุมดา้นบนหรือดา้นล่าง 
 
      - เม่ือมีจุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุด อยูติ่ดกนัดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิ 

 
 

ภาพท่ี 2.5  จุดพิกดัอยา่งนอ้ย 7 จุด อยูติ่ดกนัดา้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิ 
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      - เม่ือมีจุดพิกดัแสดงแนวโนม้วา่ไปดา้นใดดา้นหน่ึงของของแผนภูมิ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.6  จุดพิกดัแสดงแนวโนม้วา่ไปดา้นใดดา้นหน่ึงของของแผนภูมิ 
 

  2.2.3.3 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 
 แผนภูมิควบคุมเป็นวธีิการทางสถิติท่ีส าคญัในการควบคุมกระบวนการผลิต นอกจากน้ี
แผนภูมิควบคุมยงัมีประโยชน์อ่ืนๆ อีกหลายประการซ่ึงสรุปไดด้งัต่อไปน้ีคือ 
      1. ควบคุมและเฝ้าระวงักระบวนการผลิตไดท้นัต่อเหตุการณ์ส่ิงท่ีตอ้งกาควบคุม
จะถูกสุ่มตวัอยา่งและเขียนจุดลงบนแผนภูมิควบคุมเป็นระยะๆถา้จุดมิไดแ้สดงความผิดปกติก็แสดง
วา่กระบวนการผลิตยงัอยูใ่นการควบคุมเม่ือใดท่ีจุดแสดงความผิดปกติผูค้วบคุมการผลิตก็สามารถ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้สภาพการผลิตกลับสู่ปกติได้อย่างทนัท่วงทีนอกจากน้ีสภาพการ
กระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมยงัสามารถใช้เพื่อคาดการณ์สภาพการของกระบวนการผลิตใน
อนาคตไดอี้กดว้ย 
      2. รู้ถึงสมรรถภาพกระบวนการกระบวนการท่ีอยู่ภายใตก้ารควบคุมอาจอยู่ใน
ขอ้ก าหนดหรือไม่ก็ไดก้ระบวนการผลิตท่ีแสดงว่าอยู่ภายใตก้ารควบคุมเชิงสถิติสามารถน าไปใช้
เพื่อค านวณถึงสมรรถภาพกระบวนการเพื่อหาความสามารถในการผลิตของกระบวนการภายใต้
ขอ้ก าหนดผลของสมรรถภาพกระบวนการท่ีได้จะเป็นประโยชน์อย่างส าคญัต่อผูบ้ริหารในการ
ตดัสินใจในดา้นต่างๆเช่นการตดัสินใจเพื่อลงทุนปรับปรุงสมรรถภาพกระบวนการฯลฯ 
       -   แผนภูมิควบคุมช่วยเพิ่มผลผลิตแผนภูมิควบคุมมีส่วนช่วยอย่างส าคญัใน
การลดจ านวนของเสียและการท าซ ้ าตวัอยา่งเช่นแผนภูมิควบคุมสาเหตุของเสียและแผนภูมิควบคุม
สัดส่วยของเสียการลดของเสียจากการผลิตและลดการท าซ ้ าก็ช่วยเพิ่มผลผลิตใหก้บักระบวนการ 
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       -   แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกนัปัญหาดา้นคุณภาพช่วยให้กระบวนการผลิตอยู่
ภายใตก้ารควบคุมตลอดเวลา การใชแ้ผนภูมิควบคุมจะช่วยขจดัสภาพการผลิตสินคา้ดอ้ยคุณภาพ 
เม่ือใดท่ีกระบวนการผลิตเร่ิมผิดปกติแผนภูมิควบคุมจะแสดงให้รู้ท  าให้ผู ้ควบคุมเคร่ืองจักรสามารถ 
แกปั้ญหาได ้
       -   แผนภูมิควบคุมช่วยป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จ  าเป็น 
แผนภูมิควบคุมสามารถแยกแยะสภาพความแปรปรวนของกระบวนการผลิตว่าเม่ือใดเป็นความ
แปรปรวนตามสภาพธรรมชาติ และเม่ือใดเป็นสภาพความแปรปรวนท่ีเกิดจากความผิดปกติ  
การแยกแยะสภาพความแปรปรวนน้ีไม่มีวิธีใดดีเท่าการใช้แผนภูมิควบคุมเป็นตวัก าหนดถึงเวลา
แลว้หรือยงัท่ีปรับแต่งกระบวนการผลิต 
       -   แผนภูมิควบคุมให้ข้อมูลเพื่อการแก้ไขกระบวนการผลิตการวิเคราะห์
สภาพการกระจายของจุดในแผนภูมิควบคุมอย่างต่อเน่ือง และสม ่าเสมอจะท าให้ขอ้มูลเพื่อการ
แกไ้ขกระบวนการผลิตเช่นการเปล่ียนวตัถุดิบการเปล่ียนวธีิการท างานเป็นตน้ 
  2.2.3.4 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั เป็นแผนภูมิควบคุมท่ีใช้เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต 
ส าหรับคุณสมบติัหรือลกัษณะคุณภาพท่ีวดัค่าได ้เช่นเส้นผา่นศูนยก์ลางเส้นลวด น ้ าหนกัของผงชู
รส ปริมาณของน ้าอดัลม อุณหภูมิของเตาหลอม เป็นตน้ 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัมีหลายประเภท คือ แผนภูมิ x  แผนภูมิ R และแผนภูมิ S 
แผนภูมิทั้งสามน้ีมีวตัถุประสงค์หลกัเพื่อการควบคุมแนวโนม้เขา้สู่ศูนยก์ลาง (Central Tendency) 
หรือค่าเฉล่ีย (Mean) และการกระจาย (Dispersion) ของลกัษณะคุณภาพแผนภูมิ x  เพื่อควบคุม
ค่าเฉล่ียของลกัษณะคุณภาพ ส่วนแผนภูมิ R และแผนภูมิ S ใชเ้พื่อควบคุมการกระจายของลกัษณะ
คุณภาพ ลักษณะคุณภาพท่ีต้องการควบคุมโดยทัว่ไปจะมีความแจกแจงแบบปกติ การควบคุม
คุณภาพคือ การควบคุมให้ลกัษณะคุณภาพมีค่าเฉล่ียและการกระจายตามท่ีก าหนด ค่าท่ีก าหนดน้ี
เรียกว่า ขีดจ ากัดขอ้ก าหนด (Specification Limit) ขีดจ ากดัขอ้ก าหนดน้ีประกอบด้วยขีดจ ากัด
ขอ้ก าหนดบน (Upper Specification Limit) หรือท่ีเขียนย่อว่า USL และขีดจ ากดัขอ้ก าหนดล่าง 
(Lower Specification Limit) หรือท่ีเขียนย่อว่า LSL ลกัษณะคุณภาพบางชนิดอาจก าหนดเฉพาะ
ขีดจ ากัดข้อก าหนดล่างเพียงอย่างเดียว เช่นความสามารถในการทนแรงดึงของเหล็กเส้น 
ความสามารถในการทนความร้อนของพลาสติก หรือความสามารถในการทนแรงกดของกระเบ้ือง
ดินเผา เป็นตน้ 
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  2.2.3.5 องคป์ระกอบของแผนภูมิควบคุม 
 จากหลกัการทางสถิติท่ีวา่ขอ้มูลท่ีวดัไดจ้ากกระบวนการผลิตจะมีการแจกแจงแบบปกติ 
(Normal Distribution) ซ่ึงมีค่าพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวขอ้ง 2 ค่าคือค่าเฉล่ีย (μ) และส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (σ) โดยมีโอกาสหรือความน่าจะเป็นท่ีค่าสังเกตท่ีวดัไดจ้ะอยูใ่นช่วง ±3σ เท่ากบั 0.9974
สามารถน าหลกัการดงักล่าวมาสร้างกราฟแผนภูมิควบคุมซ่ึงประกอบดว้ยเส้นส าคญั 3 เส้น 
 

 
 

ภาพท่ี 2.7  กราฟแสดงความน่าจะเป็นของการแจกแจงแบบปกติ 
 
      1. เส้นแกนกลาง (Central Line : CL) เป็นค่าเฉล่ียของกระบวนการผลิตซ่ึง
ค านวณไดโ้ดยน าค่าจากกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมดมาหาค่าเฉล่ีย 
      2. ขีดจ ากดัควบคุมดา้นบน (Upper Control Limit : UCL) เป็นเส้นท่ีมีระยะห่าง
จากเส้นแกนกลางเท่ากบั 3σทางค่ามาก 
      3. ขีดจ ากดัควบคุมดา้นล่าง (Lower Control Limit : LCL) เป็นเส้นท่ีมีระยะห่าง
จากเส้นแกนกลางเท่ากบั 3σ ทางค่านอ้ย 
      จากภาพท่ี 2.7 ขีดจ ากดัควบคุมดา้นบนและล่างแสดงถึงขอบเขตของความแปร
ผนัท่ีอยูใ่นระดบัคุณภาพมาตรฐานท่ีผูผ้ลิตยอมรับไดซ่ึ้งอยูใ่นช่วง ±3σ เท่านั้นดงันั้นหากค่าสังเกต
ท่ีวดัไดก้ระจายอยูภ่ายในขอบเขตดงักล่าวก็แสดงวา่กระบวนการผลิตยงั “อยูภ่ายใตก้ารควบคุม(In 
Control)” สินคา้ท่ีผลิตไดมี้คุณภาพตรงตามมาตรฐานในทางกลบักนัหากความแปรผนัมีมากเกินไป
ท าใหค้่าสังเกตท่ีวดัไดอ้ยูน่อกเส้นขีดจ ากดัทั้ง 2 ก็แสดงวา่กระบวนการผลิตน้ี“อยูเ่หนือการควบคุม 
(Out of Control)” หรือสินคา้ดงักล่าวไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานการผลิตนัน่เอง 
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  2.2.3.6 สาเหตุของความผนัแปร 
 โดยปกติทัว่ไปแลว้ กระบวนการผลิตต่างๆ ถึงแมว้่าเราจะท าการควบคุมการผลิตเป็น
อยา่งดี มนัก็ยงัสามารถเกิดความแปรผนั(Variable)ข้ึนได ้เช่น ในการผลิตนมกระป๋อง 2 กระป๋อง 
เม่ือบรรจุใส่ภาชนะน ้ าหนักท่ีได้ของทั้ง2กระป๋องท่ีได้รับการบรรจุจากเคร่ืองเดียวกันก็ย่อมไม่
เท่ากนัพอดีซ่ึงความแปรผนัท่ีเกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑน์ั้นมาจากสาเหตุ 2 ประการ คือ 
      1. สาเหตุท่ีเป็นปกติวิสัยหรือสาเหตุโดยบงัเอิญ (Chance Cause) เป็นความแปร
ผนัท่ีเกิดข้ึนโดยบงัเอิญจากสาเหตุตามธรรมชาติท่ีควบคุมไม่ให้เกิดข้ึนไดย้ากเช่น การเปล่ียนแปลง
ความช้ืน อุณหภูมิ หรือกระแสไฟฟ้า เป็นตน้ 
      2. สาเหตุท่ีระบุไดห้รือก าจดัได ้(Assignable Cause) เป็นความผนัแปรท่ีเกิดจาก
ความผิดปกติ หรือความผิดพลาดความช ารุดของปัจจยัการผลิตต่างๆท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ 
สินคา้หรือผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ใช่เป็นธรรมชาติของการผลิตเช่นการปฏิบติัของคนงาน การผิดปกติของ
เคร่ืองจกัรเป็นตน้ ซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีจะอยูน่อกการควบคุม (Out of control) 
  2.2.3.7 แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย ( x  - Chart) 
 หลกัการของ x  - Chart คือ หากกระบวนการผลิตอยูใ่นการควบคุมค่าเฉล่ีย ( x ) ท่ีวดั
ไดค้วรจะกระจายอยูร่อบๆค่าเฉล่ียมาตรฐาน (μ) โดยมีการกระจายอยา่งสุ่มและทุก  ๆค่าของ x  ควรอยู่
ในช่วง μ 3 x

 แต่เน่ืองจากไม่ทราบค่าμดงันั้นสามารถประมาณค่า μ จากค่าเฉล่ียของ x  ได้
ดงัน้ี  

k

x

x

k

i

i
 1  

 
  โดยท่ี x หมายถึงค่าเฉล่ียมาตรฐาน ( ซ่ึงไดจ้ากการประมาณค่าเฉล่ียของ x  ) 
  k หมายถึงจ านวนชุดตวัอยา่งท่ีสุ่มมา 

  และเน่ืองจาก 
n

x


   เม่ือ n = ขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ีสุ่มดงันั้นการสร้างแผนภูมิ

ควบคุมจึงค านวณขีดจ ากดัควบคุมดา้นบนและล่างไดจ้ากสมการ x 
n


3 ซ่ึงค่า 

n

3  หาไดจ้าก

ค่า A ในตาราง Factor for Control Chart สามารถสร้างสูตรเพื่อหาค่า CL, LCL และ UCL ไดด้งัน้ี 
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xCLx   
 

AxLCLx   
 

AxLCLx   
  ในกรณีท่ีไม่ทราบค่าσจะประมาณค่าของσจากค่าพิสัย (R) โดยท่ีσและ R มี
ความสัมพนัธ์กนัดงัน้ี 

d

R

2

             เม่ือ        
k

R

R

k

i

i
 1

 

  ค่า d2 ในสูตรหาได้จากค่า A2ในตาราง Factor for Control Chart ดังนั้ น การสร้าง

แผนภูมิควบคุมจึงค านวณขีดจ ากดัควบคุมไดจ้าก 
nd

R
x

2

3  และแทน 
nd 2

3  ดว้ยค่า A2 ก็จะ

สามารถสร้างสูตรเพื่อหาค่า CL, LCL และ UCL ในกรณีท่ีไม่ทราบค่า σ ไดด้งัน้ี 

xCLx   

RAxLCLx 2  
 

RAxUCLx 2  
 

  2.2.3.8 แผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R - Chart) 
 แผนภูมิควบคุมค่าพิสัยเป็นแผนภูมิท่ีใชว้ดัความแปรผนัของผลิตภณัฑ์กล่าวคือเป็นการ
วดัความแตกต่างกนัของสินคา้แต่ละหน่วยในกระบวนการผลิตสินคา้โดยหากค่าพิสัยท่ีไดมี้ค่านอ้ย 
(ความแปรผนัต ่า) แสดงวา่กระบวนการผลิตคงท่ีโอกาสหรือความน่าจะเป็นท่ีจะไดผ้ลิตภณัฑ์ตรง
ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวจ้ะมีค่ามากในทางกลบักนัหากค่าพิสัยท่ีไดมี้ค่ามาก (ความแปรผนัสูง) 
แสดงว่ากระบวนการผลิตไม่คงท่ีเปล่ียนแปลงบ่อยดังนั้ นโอกาสท่ีจะได้ผลิตภัณฑ์ตรงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนดไวจึ้งมีนอ้ยดว้ย 
 การสร้างแผนภูมิควบคุมค่าพิสัย (R – Chart) จะมีหลกัการเช่นเดียวกบัแผนภูมิควบคุม
ค่าเฉล่ีย ( X- Chart) โดยมีสูตรในการค านวณดงัน้ี 
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      -  กรณีท่ีทราบค่า σ : 
dCLR 2  
DLCLR 1  
DUCLR 2  

      - กรณีท่ีไม่ทราบค่าσ : 

RCLR   
RDLCLR 3  

RDUCLR 4  
      โดยท่ี 

k

R

R

k

i

i
 1

 

 
   และค่า d2, D1, D2, D3 และ D4 สามารถหาไดจ้ากตาราง Factor for Control Chart 
 
  2.2.3.9 แผนภูมิ x  และแผนภูมิ R 

 แผนภูมิชนิดแปรผนัท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุดในอุตสาหกรรม คือ แผนภูมิ x  และแผนภูมิ 
R แผนภูมิทั้งสองน้ีจะใช้ควบคู่กนัเพื่อควบคุมค่าเฉล่ียของกระบวนการและค่าการกระจายของ
กระบวนการ วตัถุประสงคแ์ละประโยชน์ท่ีส าคญัของแผนภูมิทั้งสองประกอบดว้ย 
      1. แผนภูมิ x  ใช้ประโยชน์เพื่อควบคุมค่าเฉล่ียของกระบวนการผลิต เช่น 
น ้าหนกัเฉล่ียของซองผงชูรส เส้นผา่นศูนยก์ลางเฉล่ียของลวดทองแดง เป็นตน้ 
      2. แผนภูมิ R ใช้ประโยชน์เพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต เช่น 
น ้าหนกัของซองผงชูรส เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดทองแดง เป็นตน้ 
      3. แผนภูมิ x  และ R สามารถใช้เพื่อประเมินสมรรถภาพกระบวนการเพื่อ
วเิคราะห์ถึงความสามารถในการผลิต ภายใตข้อ้ก าหนด และประเมินจ านวนสินคา้ท่ีมีระดบัคุณภาพ
ต ่ากวา่ท่ีก าหนด 
  2.2.3.10 การก าหนดส่ิงท่ีตอ้งการควบคุม 
 แผนภูมิ x  และแผนภูมิ Rใช้ส าหรับการควบคุมกระบวนการผลิตซ่ึงส่ิงท่ีจะควบคุม
ตอ้งเป็นลกัษณะคุณภาพท่ีสามารถวดัค่าได ้เช่น ความยาว มวลเวลา กระแส อุณหภูมิ ความส่อง
สวา่ง ก าลงัคน ความเร็ว แสง ความหนาแน่น ความเขม้ขน้ แรงกด และอ่ืนๆ สินคา้บางชนิดอาจมี
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ลักษณะคุณภาพเพียงอย่างเดียว สินค้าบางชนิดอาจมีลักษณะคุณภาพหลายอย่าง การควบคุม
คุณภาพของสินคา้บางชนิด จึงอาจตอ้งใชแ้ผนภูมิควบคุมหลายแผนภูมิหรือหลายชนิดเช่นเดียวกบั
กระบวนการผลิต บางกระบวนการผลิตอาจใช้แผนภูมิควบคุมเพียงชุดเดียว เพราะมีลักษณะ
คุณภาพท่ีตอ้งควบคุมเพียงอยา่งเดียว แต่บางกระบวนการผลิตอาจตอ้งใชแ้ผนภูมิควบคุมหลายชุด 
เพราะลกัษณะคุณภาพท่ีตอ้งควบคุมมีหลายอย่างการก าหนดว่าจะควบคุมลกัษณะคุณภาพใดของ
กระบวนการผลิตจะตอ้งวิเคราะห์และพิจารณาเลือกควบคุมลกัษณะคุณภาพท่ีมีความส าคญัต่อ
คุณภาพสินคา้ และเม่ือลกัษณะคุณภาพนั้นเปล่ียนแปลงไปจะส่งผลกระทบต่อความเสียหายของ
คุณภาพสินคา้มาก 
  2.2.3.11 แผนภูมิ x  และแผนภูมิ S 
 นอกจากแผนภูมิ x  และแผนภูมิR แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัท่ีนิยมใช้อีกประเภท
หน่ึงคือ แผนภูมิ x  และแผนภูมิ S เม่ือ S เป็นค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของกลุ่มตัวอย่าง เม่ือ
เปรียบเทียบแผนภูมิ R และแผนภูมิ S แลว้จะพบวา่แผนภูมิ R นั้นการค านวณจะง่ายกวา่ แต่แผนภูมิ 
S จะมีค่าท่ีแม่นย  ากว่าโดยเฉพาะอย่างยิ่งเม่ือจ านวนตวัอย่างในแต่ละกลุ่มตัวอย่างมีค่ามาก 
โดยทัว่ไปเม่ือจ านวนตวัอยา่ในแต่ละกลุ่มตวัอยา่งมากกวา่ 10 ตวัอยา่ง แผนภูมิควบคุม S จะให้ผล
การควบคุมท่ีแม่นย  ากวา่แผนภูมิ R ในอดีตแผนภูมิ R นิยมใชก้นัมากกวา่แผนภูมิ S เพราะความง่าย
ในการค านวณค่า R เม่ือเทียบกบัค่า S ของกลุ่มตวัอยา่ง อยา่งไรก็ตามในปัจจุบนัมีเคร่ืองคิดเลขท่ี
สามารถค านวณค่า S ไดอ้ยา่งรวดเร็ว แผนภูมิ S จึงไดรั้บความนิยมมากข้ึน 
  2.2.3.12 แผนภูมิควบคุมตามลกัษณะ 
 ค าว่าแอตตริบิวต์ (Attribute) หรือลกัษณะในความหมายของวิชาการควบคุมคุณภาพ 
หมายถึงลกัษณะคุณภาพของสินคา้ท่ีสอดคลอ้งหรือไม่กบัขอ้ก าหนดหรือมาตรฐานการผลิต เพื่อ
ความสะดวกในการอา้งถึงในท่ีน้ีจะใช้ค  าว่าของดี (Good) แทนสินคา้ท่ีมีลกัษณะคุณภาพถูกตอ้ง
ตรงตามขอ้ก าหนด และใช้ค  าวา่ ของเสีย (Defective) แทนสินคา้ท่ีมีลกัษณะคุณภาพไม่ถูกตอ้งกบั
ขอ้ก าหนดแอตตริบิวตจ์  าแนกไดเ้ป็น 2 ประเภทคือ 
      1. ลกัษณะคุณภาพท่ีวดัไม่ได้ หรือวดัได้ยาก เช่น ความสวยงาม สีสัน รอย
ต าหนิ หรือสภาพความเก่าใหม่ เป็นตน้ 
      2. ลกัษณะคุณภาพท่ีวดัได ้แต่ไม่ไดว้ดัเน่ืองจากอาจเสียเวลามากเสียค่าใช้จ่าย
มาก หรือไม่มีความจ าเป็นตอ้งใชค้่านั้น ตวัอยา่งเช่น น ้ าหนกัของผงชูรส ซ่ึงสามารถวดัค่าไดด้ว้ย
การชัง่ แต่ในกรณีท่ีตอ้งการควบคุมวา่น ้ าหนกัไดต้ามมาตรฐานหรือไม่ อาจใชว้ิธีชัง่ดว้ยตาชัง่ชนิด
คานกระดก เพื่อให้รู้ว่ามีน ้ าหนกัผ่านเกณฑ์ท่ีก าหนดหรือไม่ โดยไม่จ  าเป็นตอ้งรู้น ้ าหนกัท่ีแทจ้ริง
ของซองผงชูรส 
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  2.2.3.13 ขอ้จ ากดัของแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนั 
 แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัเป็นเคร่ืองมือท่ีส าคัญส าหรับการควบคุมคุณภาพของ
สินคา้ และการปรับปรุงคุณภาพสินคา้ อยา่งไรก็ตามแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัก็มีขอ้จ ากดัในการ
ใชง้าน ขอ้จ ากดัประการแรกคือ แผนภูมิชนิดแปรผนัไม่สามารถใชใ้นการควบคุมลกัษณะคุณภาพท่ี
ไม่สามารถวดัค่าได ้
 จ  ากดัประการท่ีสองคือ สินคา้หน่ึงๆ จะประกอบด้วยลกัษณะคุณภาพมากมายหลาย
อยา่ง สอนคา้บางชนิดอาจมีลกัษณะคุณภาพนบัร้อยอยา่ง เน่ืองจากแผนภูมิควบคุมแบบแปรผนัจะ
ใช้ควบคุมลกัษณะคุณภาพไดเ้พียง 1 อยา่งต่อ 1 แผนภูมิควบคุม ดงันั้นถา้สินคา้มีลกัษณะคุณภาพ
นบัร้อยอยา่ง ก็จ  าเป็นตอ้งมีแผนภูมิควบคุมนบัจ านวนร้อยเช่นเดียวกนั แผนภูมิควบคุมตามลกัษณะ
จะช่วยลดความจ าเป็นในการใชแ้ผนภูมิควบคุมหลายๆ แผน่ลงได ้โดยอาจใชแ้ผนภูมิควบคุมเพียง
แผนภูมิเดียว เพื่อควบคุมลกัษณะคุณภาพหลายๆอยา่งพร้อมๆ กนั 
  2.2.3.14 ประเภทของแผนภูมิตามลกัษณะ 
 แผนภูมิควบคุมตามลกัษณะแบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่ม กลุ่มแรกเป็นแผนภูมิเพื่อควบคุมจ านวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต แผนภูมิ p เป็นแผนภูมิท่ีนิยมใชใ้นกลุ่มแรกน้ี แผนภูมิ p ใช้
ควบคุมสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจะมีการแจกแจง
แบบทวนิาม (Binomial Distribution) 
 แผนภูมิตามลักษณะกลุ่มท่ี 2 คือ แผนภูมิเพื่อควบคุมรอยต าหนิ หรือสาเหตุท่ีท าให้
สินคา้เป็นของเสีย แผนภูมิควบคุมในกลุ่มน้ีมี 2 ชนิดคือ แผนภูมิ C ซ่ึงใชค้วบคุมจ านวนรอยต าหนิ
ให้สินคา้ เช่น รอยต าหนิในมว้นผา้ รอยต าหนิในแผน่กระจก เป็นตน้ แผนภูมิชนิดท่ี2 คือ แผนภูมิ 
U ซ่ึงใช้ควบคุมจ านวนรอยต าหนิต่อหน่วยของสินคา้ จ  านวนรอยต าหนิในสินคา้มีการแจกแจง
แบบปัวซอง (Poisson Distribution) 
  2.2.3.15 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 แผนภูมิควบคุมท่ีใช้ควบคุมสัดส่วนของเสียคือ แผนภูมิ p ซ่ึงใช้ส าหรับการควบคุม
กระบวนการผลิต โดยควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 ถา้ก าหนดให ้

n เป็นจ านวนตวัอยา่งในกลุ่มตวัอยา่ง 
np เป็นจ านวนของเสียท่ีพบในกลุ่มตวัอยา่ง 
p เป็นสัดส่วนของเสีย 
 
 

DPU



25 

 ดงันั้น 

n

np
p   

 
 แผนภูมิ p เป็นแผนภูมิท่ีสามารถประยกุตใ์ชไ้ดอ้ยา่งกวา้งขวาง แผนภูมิ p อาจใชใ้นการ
ควบคุมลกัษณะคุณภาพสินคา้เพียงลกัษณะเดียว เช่นเดียวกบัแผนภูมิ X และแผนภูมิ R หรือใช้
ควบคุมลกัษณะคุณภาพกลุ่มใดกลุ่มหน่ึง หรือควบคุมลกัษณะคุณภาพหลายๆ อยา่งของสินคา้พร้อม
กนัก็ได ้แผนภูมิ p สามารถใช้เพื่อควบคุมเคร่ืองจกัร หน่วยงานผลิต กะการผลิต หรือทั้งโรงงาน 
นอกจากน้ีแผนภูมิ p ยงัสามารถใชเ้พื่อเปรียบเทียบผลการท างานของพนกังานหรือกลุ่มพนกังาน
เพื่อประโยชน์ในการประเมินความสามารถในการผลิต 
  2.2.3.16 วตัถุประสงคข์องแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
 วตัถุประสงคข์องแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียประกอบดว้ย 
      1. เพื่อค านวณหาระดบัเฉล่ียของคุณภาพสินคา้ว่าผลิตแล้วมีของดีเท่าใดของ
เสียเท่าใด 
      2. เพื่อให้ผูบ้ริการก าหนดระดบัของคุณภาพสินคา้ท่ีผลิต จากระดบัคุณภาพ
สินคา้ท่ีประเมินไดจ้ากแผนภูมิ p ผูบ้ริหารสามารถใชเ้ป็นบรรทดัฐานในการก าหนดระดบัคุณภาพ
สินคา้ เช่น การเพิ่มระดบัคุณภาพสินคา้ข้ึน หรืออีกนยัหน่ึงคือ การลดสัดส่วนของเสียลงนั้นเอง 
      3. เพื่อปรับปรุงคุณภาพสินคา้ แผนภูมิ p จะช่วยให้ผูบ้ริหารและคนท างานรู้ถึง
ระดบัคุณภาพสินคา้ท่ีผลิต การรู้ถึงระดบัคุณภาพจะท าให้คนท างานเกิดแรงจูงใจท่ีจะปรับปรุง
คุณภาพสินคา้ใหดี้ข้ึนตลอดเวลา เพราะโดยหลกัจิตวทิยาแลว้คนท างานทุกคนอยากท าในส่ิงท่ีดีกวา่
เสมอ 
      4. เพื่อประเมินความสามารถ ในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพของคนท างาน และ
ฝ่ายบริหารโดยเฉพาะอยา่งยิง่ผูบ้ริหารการผลิต ถา้แผนภูมิ p แสดงถึงการลดลงของสัดส่วนของเสีย
ก็แสดงวา่ผูบ้ริหารการผลิตไดบ้ริหารงานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
      5. เพื่อการตดัสินใจว่าจะส่งสินคา้ให้แก่ลูกคา้หรือไม่ แผนภูมิ p จะแสดงถึง
สัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงถา้มีมากเกินไปผูบ้ริหารอาจระงบัการส่งสินคา้ให้แก่ลูกคา้ เพื่อป้องกนั
ปัญหาเร่ืองการเสียช่ือเสียงขององคก์ร 
  2.2.3.17 การสร้างแผนภูมิ p เม่ือจ านวนตวัอยา่งคงท่ี 
 ในขั้นตอนการสร้างแผนภูมิ p ก็เช่นเดียวกบการสร้างแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผนัคือ 
ประกอบดว้ย7 ขั้นตอน คือ 
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      1. ก าหนดวตัถุประสงค ์
      2. ก าหนดจ านวนตวัอยา่ง 
      3. เก็บขอ้มูล 
      4. ค  านวณขีดจ ากดัควบคุม 
      5. เขียนจุดลงในแผนภูมิควบคุม 
      6. ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 
      7. ใชแ้ผนภูมิควบคุมเพื่อปรับปรุงคุณภาพสินคา้ 
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  การปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 
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  เม่ือ p   เป็นค่าเฉล่ียของ p หลงัการปรับปรุง 
   np  เป็นผลรวมของจ านวนของเสียก่อนปรับปรุง 
   n   เป็นผลรวมของจ านวนตวัอยา่งทั้งหมดก่อนการปรับปรุง 
    dnp  เป็นผลรวมของจ านวนของเสียท่ีถูกตดัออก 
    dn  เป็นผลรวมของจ านวนตวัอยา่งท่ีถูกตดัออก 
 
  จากนั้นค านวณขีดจ ากดัควบคุมใหม่ โดยก าหนดให ้

P0   =   p  
  ดงันั้น 

UCLp =
n

pp
p

)1(
3 00

0


  

LCLp =
n

pp
p

)1(
3 00

0


  

 
  2.2.3.18 ขอ้สังเกตบางประการเก่ียวกบัแผนภูมิp 
 เช่นเดียวกับแผนภูมิ x  และแผนภูมิ R การประยุกต์ใช้แผนภูมิ p ในการควบคุม
กระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพนั้น ควรติดแผนภูมิควบคุม ณ จุดท่ีผูคุ้มเคร่ืองจกัร หรือ
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กระบวนการผลิตสามารถมองเห็นได ้และเช่นเดียวกบัแผนภูมิ x  และแผนภูมิ R ขีดจ ากดัควบคุม
ของแผนภูมิ p จะห่างจากเส้นก่ึงกลาง 3 เท่าของค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน ดงันั้นจ านวนจุดท่ีจะตก
ภายในขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างจะมีอยู่ 99.73 เปอร์เซ็นต์ ถ้าหากกระบวนการผลิตไม่
เปล่ียนแปลงไปจากสภาพปกติ 
 ในกรณีท่ีรู้สัดส่วนของเสียของกระบวนการผลิต แผนภูมิควบคุมสามารถสร้างไดโ้ดย
ไม่ตอ้งเก็บรวบรวมขอ้มูล ขีดจ ากดัควบคุมแผนภูมิควบคุมประกอบดว้ย 
 

      UCLp =     
n
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p
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3
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  
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  เม่ือ  p เป็นสัดส่วนของเสียท่ีรู้ค่า 
  n เป็นจ านวนตวัอยา่งของกลุ่มตวัอยา่งท่ีจะใชเ้พื่อสร้างแผนภูมิควบคุม 
  2.2.3.19  การสร้างแผนภูมิ p เม่ือจ านวนตวัอยา่งไม่คงท่ี 
 โดยทัว่ไปแผนภูมิ p ท่ีสร้างควรก าหนดให้จ  านวนตวัอยา่งแต่ละกลุ่มตวัอย่างมีค่าคงท่ี 
อย่างไรก็ตามในหลายกรณีจ านวนตวัอย่างของแต่ละกลุ่มตวัอย่าง อาจก าหนดให้คงท่ีตลอดไป
ไม่ได ้เช่นในกรณีท่ีกลุ่มตวัอยา่งเป็นจ านวนทั้งหมดท่ีไดใ้นแต่ละวนั และจ านวนท่ีผลิตไดใ้นแต่ละ
วนัไม่เท่ากนัท าใหจ้  านวนตวัอยา่งของแต่ละกลุ่มตวัอยา่งไม่คงท่ี หรือในกรณีท่ีขอ้มูลของแผนภูมิ p 
ไดจ้ากแหล่งอ่ืน เช่นไดจ้ากแผนภูมิ x  และ R หรือจากแผนภูมิ p อ่ืนๆ 
 ถึงแมว้า่แผนภูมิ p ชนิดท่ีมีจ านวนตวัอยา่งไม่คงท่ีจะไม่เป็นท่ีตอ้งการในแง่การใชง้าน 
เพราะเสียเวลาในการค านวณและวเิคราะห์การกระจายของจุดในแผนภูมิยาก แต่อาจมีความจ าเป็นท่ี
ตอ้งสร้างดงัเหตุผลท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ อยา่งไรก็ตามขั้นตอนการสร้างยงัคงเหมือนกบัแผนภูมิ p 
ในกรณีท่ีจ านวนตวัอยา่งคงท่ีทุกประการ 
  2.2.3.20  เส้นโคง้ OC ส าหรับแผนภูมิควบคุม p 
 เส้นโค้ง OC ส าหรับแผนภูมิควบคุม p เป็นเส้นโค้งระหว่างความน่าจะเป็นในการ
ยอมรับวา่กระบวนการผลิตอยู่ภายใตก้ารควบคุม เม่ือกระบวนการผลิตจริงไดเ้ปล่ียนไปแลว้ หรือ
ความผิดพลาดแบบท่ี 2 (  ) กบัสัดส่วนของเสีย (p) เส้นโคง้ OC วดัความสามารถของแผนภูมิ
ควบคุมในการตรวจจบัการเปล่ียนแปลงไปของกระบวนการผลิตจากค่าเฉล่ีย p ไปเป็นสินคา้ p  
ใดๆ 
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 ความน่าจะเป็นของความผิดพลาดแบบท่ี 2 หรือ   คือค่าความน่าจะเป็นท่ีจุดยงัคงอยู่
ภายใตขี้ดจ ากดัควบคุมบนและล่าง เม่ือก าหนดใหส้ัดส่วนของเสียเป็น p ดงัน้ี 

   =         
pppp LCLppUCLpp //   

    เน่ืองจาก p     =     
n

D  

  2.2.3.21 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียในรูปแบบอ่ืน 
 แผนภูมิ p นับเป็นแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียท่ีนิยมใช้มากท่ีสุด อย่างไรก็ตาม 
ก็ยงัมีแผนภูมิท่ีพฒันาไปจากแผนภูมิ p อีก 2 ประเภทท่ีนิยมใชก้นัมากเช่นกนัคือ 
     1. แผนภูมิ PD (Percent Defective Chart) แทท่ี้จริงแผนภูมิ PD ก็คือแผนภูมิ p 
แต่แสดงในรูปของร้อยละหรือเปอร์เซ็นตเ์พื่อความสะดวกในการอ่านค่าและตีความ ดงันั้นวิธีการ
สร้างและการประยุกตใ์ชแ้ผนภูมิ PD จึงเหมือนกบัแผนภูมิ p ทุกประการเพียงแต่คูณค่าของ CLPD , 
UCLFD และ LCLPD ดว้ย 100 
     2. แผนภูมิ np (Number Defective Chart) แผนภูมิ np เป็นแผนภูมิท่ีพฒันามา
จากแผนภูมิ p เช่นเดียวกนั แผนภูมิ p ใชเ้พื่อควบคุมสัดส่วนของเสีย แต่แผนภูมิ np ใชเ้พื่อควบคุม
จ านวนของเสียส าหรับผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร จ านวนของเสียซ่ึงสามารถนบัไดอ้าจส่ือความหมายได้
ดีกวา่ค่าสัดส่วนของเสีย การใชแ้ผนภูมิ np ส าหรับคนท างานในระดบัปฏิบติัการจึงอาจสะดวกกวา่ 
ส่วนการสร้างแผนภูมิ np และการประยุกต์ใช้มีขั้นตอนและวิธีการเหมือนแผนภูมิ p ทุกประการ 
เพียงแต่คูณค่าของ UCL, LCL, CL ดว้ยจ านวนตวัอยา่ง n ก็จะไดขี้ดจ ากดัควบคุม 
  2.2.3.22 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
 แผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทท่ีสอง คือ แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ ขณะท่ี
แผนภูมิ p ใช้เพื่อการควบคุมสัดส่วนของเสีย แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิจะใช้เพื่อการควบคุม
จ านวนรอยต าหนิหรือสาเหตุท่ีท าให้สินคา้เป็นของเสีย แผนภูมิในกลุ่มน้ีประกอบดว้ยแผนภูมิ C ท่ี
ใชค้วบคุมจ านวนรอยต าหนิและแผนภูมิu ซ่ึงใชค้วบคุมรอยต าหนิต่อหน่วย 
 เน่ืองจากแผนภูมิทั้งสองน้ีสร้างบนพื้นฐานของการแจกแจงแบบปัวซองซ่ึงมีเง่ือนไขท่ี
ส าคญั 2 ประการคือ ประการแรกจ านวนเฉล่ียของรอยต าหนิจะตอ้งนอ้ยกวา่จ านวนรอยต าหนิท่ีมี
โอกาสเกิดข้ึนมาก หรืออีกนัยหน่ึงคือโอกาสท่ีจะมีรอยต าหนิมีสูง แต่โอกาสท่ีจะเกิดเฉพาะ
ต าแหน่งใดต าแหน่งหน่ึงจะตอ้งมีน้อยมาก ประการท่ีสองคือ การเกิดรอยต าหนิในท่ีต่างๆ เป็น
อิสระแก่กนัหรืออีกนยัหน่ึงคือ โอกาสในการเกิดรอยต าหนิในท่ีต่างๆ เป็นอิสระแก่กนัอีกนยัหน่ึง
คือ โอกาสในการเกิดรอยต าหนิในคร้ังต่อไปไม่ข้ึนกบัการเกิดรอยต าหนิท่ีผา่นมา 
 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ ประยุกต์ใช้ได้กบัการรวบคุมรอยต าหนิในมว้นกระดาษ 
จ านวนรอยต าหนิในแผนเหล็ก จ านวนฟองอากาศในแผน่กระจก หรือภาชนะแกว้ รอยต าหนิในผา้ 
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เป็นตน้เช่นเดียวกบัแผนภูมิ p ขีดจ ากดัควบคุมของแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิจะสร้างบนพื้นฐานท่ี
ขีดจ ากดัควบคุมบนและล่างห่างจากเส้นก่ึงกลาง 3 เท่าของค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน ดงันั้น โอกาสท่ีจุด
จะตกอยูร่ะหวา่งขีดควบคุมบนและล่างจึงเป็น 99.73 เปอร์เซ็นต ์ส่วนการวิเคราะห์สภาพการผลิตวา่
อยูภ่ายใตก้ารควบคุมหรือไม่ก็อาศยัหลกัเกณฑเ์ช่นเดียวกบัแผนภูมิชนิดอ่ืนๆ ท่ีกล่าวมาแลว้ 
 วตัถุประสงคข์องแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิเช่นเดียวกบัแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย 
แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิสามารถใช้เพื่อควบคุมลักษณะคุณภาพของสินค้า กลุ่มของลักษณะ
คุณภาพสินคา้เคร่ืองจกัร  กลุ่มของเคร่ืองจกัร หรือสินคา้ทั้งหมด 
 วตัถุประสงคท่ี์ส าคญัของแผนภูมิควบคุมน้ีประกอบดว้ย 
 1. เพื่อก าหนดระดบัคุณภาพเฉล่ียของสินคา้ 
 2. เพื่อดึงดูดความสนใจของฝ่ายบริหาร เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงไปของระดบัคุณภาพ
เฉล่ียจะไดห้าทางปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูง 
 3. เพื่อปรับปรุงคุณภาพ ความรู้ในระดบัคุณภาพท่ีผลิตไดจ้ากกระบวนการผลิตจะช่วย
ใหผู้บ้ริหารและคนท างาน เกิดแรงจูงใจในการหาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีข้ึนตลอดเวลา 
แผนภูมิควบคุมจะบอกไดว้า่แนวทางปรับปรุงท่ีก าลงัด าเนินการอยูน่ั้นถูกตอ้งหรือไม่ 
 4. เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตและการจดัการตราบใดท่ีกระบวนการผลิตยงั
อยู่ภายใต้การควบคุม ย่อมแสดงว่าผูค้วบคุมเคร่ืองและฝ่ายบริหารท างานอย่างมีประสิทธิภาพ 
เน่ืองจากแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิสามารถประยุกตใ์ชใ้นการควบคุมจ านวนความผิดพลาดในการ
ท างาน 
 5. เพื่อตดัสินใจว่าสินคา้ท่ีผลิตได้มีคุณภาพดีพอท่ีจะส่งให้ลูกคา้ไดห้รือไม่เน่ืองจาก
วตัถุประสงค์ของการใช้แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิมีความคลา้ยคลึงกบัวตัถุประสงค์ของแผนภูมิ
ควบคุมสัดส่วนของเสีย ดงันั้นผูใ้ชแ้ผนภูมิจึงตอ้งมีความรอบคอบในการเลือกใชแ้ผนภูมิควบคุมท่ี
เหมาะสมถูกตอ้งกบัสภาพการผลิต และเน่ืองจากขอ้จ ากดัและเง่ือนไขในการใชแ้ผนภูมิควบคุมรอย
ต าหนิ ท าใหแ้ผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ ท าใหแ้ผนภูมิควบคุมกลุ่มน้ีไม่สามารถประยุกตใ์ชไ้ดใ้นทุก
อุตสาหกรรม 
 2.2.4 กราฟ (Graph) 
   กราฟ คือ เคร่ืองมือส าหรับใช้ในการแสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขออกมาให้เห็นภาพเพื่อ
สะดวกในการวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขทุกประเภทสามารถน าเสนอในรูปกราฟไดข้อ้ดีของกราฟ
คือ เขียนง่าย อ่านง่าย เขา้ใจง่าย ช่วยให้ตีความหมายของขอ้มูลไดร้วดเร็วและสามารถเปรียบเทียบ
ขอ้มูลหลายๆชุดใหเ้ห็นความแตกต่างไดช้ดัเจนกราฟท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลาย และเป็นท่ีคุน้เคย
กนัดีไดแ้ก่ กราฟเส้น กราฟแท่ง กราฟวงกลม และกราฟรูปภาพ ในทางปฏิบติัมีการใช ้
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   กราฟมากมายหลายชนิดอาจแบ่งออกไดเ้ป็น 7 ชนิดดงัน้ี 
  2.2.4.1 กราฟเส้น (Line Graphs) เป็นชนิดท่ีนิยมใชก้นัทัว่ไปมากท่ีสุด 
  2.2.4.2 กราฟแท่งแนวด่ิง (Column Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคอลมัน์แสดง
ขอ้มูลตามท่ีตอ้งการน าเสนอ 
  2.2.4.3  กราฟแท่งแนวนอน (Bar Graphs) มีลกัษณะตามช่ือ คือ เป็นแท่งคลา้ยกราฟ
คอลมัน์เพียงแต่เป็นแท่งตามแนวนอน 
  2.2.4.4 กราฟวงกลม (Pie Graphs) มกัใชใ้นการแสดงค่าร้อยละขององคป์ระกอบต่างๆ 
ท่ีรวมกนัเป็นร้อย เช่นค่าใชจ่้ายประเภทต่างๆ ยอดขายของสินคา้ประเภทต่างๆ เป็นตน้ 
  2.2.4.5 กราฟบนัทึก (Record Graphs) ใช้ในการบนัทึกขอ้มูลประเภทต่าง  ๆเช่น อุณหภูมิ
ความกลม ความเรียบของผวิหนา้ ความหนาแน่น ปริมาณพลงังานในเตาปฏิกรณ์ปรมาณู 
  2.2.4.6 กราฟรูปภาพ (Pictorial Graphs) ใชรู้ปภาพ เช่น รูปทหารรูปคน แสดงจ านวน
ทหาร จ านวนประชากรในปีต่างๆ หรือใชรู้ปสตางคแ์สดงจ านวนเงินเป็นตน้ 
  2.2.4.7 กราฟพาเรโต (Pareto Graphs), ฮิสโตแกรม (Histograms) แผนภูมิเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagrams) หรือผงักา้งปลา และกราฟอ่ืนๆ เช่นผงัเรดาร์ (Radar Chart) ลว้นเป็น
กราฟประเภทต่างๆ ท่ีมีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนัในอนาคตอาจมีกราฟรูปแบบใหม่เกิดข้ึนไดอี้กมากอนัเป็น
ผลจากความคิดสร้างสรรค์และเพื่อสนองความจ าเป็นบางประการให้ได้ผลดียิ่งข้ึนในท่ีน้ีจะขอ
แสดงรายละเอียดและตวัอยา่งเฉพาะกราฟบางชนิดท่ีนิยมใชมี้ 3 ชนิด คือ กราฟเส้น กราฟแท่งและ
กราฟ 
 
ตารางท่ี 2.4  จ  านวนของเจา้หนา้ท่ีแผนกต่างๆ ท่ีไม่อยูท่ี่ท  างาน 
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  กราฟเส้น ใชแ้สดงขอ้มูลท่ีต่อเน่ืองกนั เพื่อใหเ้ห็นความเปล่ียนแปลงของขอ้มูล 
 

 
 

ภาพท่ี 2.8  ตวัอยา่งกราฟเส้นแสดงจ านวนของเจา้หนา้ท่ีไม่อยูป่ระจ าท่ีท างาน 
 

  กราฟแท่ง ใชเ้ขียนแสดงแทนขอ้มูลท่ีไม่ต่อเน่ืองกนั 
 

 
 

ภาพท่ี 2.9  ตวัอยา่งกราฟแท่งแสดงจ านวนของเจา้หนา้ท่ีไม่อยูป่ระจ าท่ีท างาน 
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  กราฟวงกลม ใชพ้ื้นท่ีวงกลมแทนขนาดขอ้มูลจึงตอ้งเทียบค่าของขอ้มูลกบัจ านวนองศา
ท่ีจุดศูนยก์ลางของวงกลมคือ360องศาจากขอ้มูล จากขอ้มูลในตวัอยา่งจึงไดค่้าองศาดงัต่อไปน้ี 
  หาองศาโดยเทียบค่า 100.0 เปอร์เซ็นต ์ =      360  องศา 
  แผนกสารบรรณไม่อยู ่ 31.58  เปอร์เซ็นต ์=      (360 X 31.58)/100 
       =      113.69   องศา 
  หาค่าของแต่ละแผนกดว้ยวธีิเดียวกนัแลว้น าไปเขียนกราฟวงกลม 
 

 
 

ภาพท่ี 2.10  ตวัอยา่งกราฟวงกลมแสดงจ านวนของเจา้หนา้ท่ีแผนกต่างๆ ท่ีไม่อยูท่ี่ท  างาน 
 
  2.2.4.8  ประโยชน์ของกราฟ 
     1. ใชเ้สนอขอ้มูลให้เขา้ใจง่ายข้ึน 
     2. เปรียบเทียบใหเ้ห็นความสัมพนัธ์หรือความแตกต่างของขอ้มูลไดช้ดัเจน 
     3. ใชแ้สดงสถิติก่อนและหลงัการแกไ้ข 
 2.2.5 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
  ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั้ งจะเป็นตัวเลขแสดง
ความถ่ีและมีแกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ ซ่ึงจะใชดู้ความแปรปรวนของ
กระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้าโดยการสุ่มตวัอยา่ง 
  2.2.5.1 กรณีการใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม 
      1. เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติโดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน 
      2. เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด–ต ่าสุด 
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      3. เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process Capability) 
      4.  เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 
      5. เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
      6. เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมากๆ 
  2.2.5.2 ประโยชน์ของฮิสโตแกรม 
      1. เพื่อศึกษาว่าข้อมูลชุดหน่ึง มีการกระจายตัวมากหรือน้อยเพียงไรอยู่ใน
ขอบเขตท่ียอมรับได ้(ตามสเปก) มากหรือนอ้ยเพียงไร 
      2. ใช้ในการค านวณหาค่าทางสถิติของขอ้มูลชุดนั้น เช่น ค่าสูงสุด ค่าต ่าสุด ค่า
พิสัย ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
      3. จากค่าขอบเขตท่ียอมรับได ้(ตามขนาด) และค่าทางสถิติท่ีค  านวณได ้ท าให้
สามารถระบุค่าดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : Cp) ได ้ซ่ึงจะ
เป็นประโยชน์ในการเปรียบเทียบสมรรถนะ (benchmarking) และการปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
      4. ใชต้รวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 
  2.2.5.3 วธีิการเขียนฮิสโตแกรม 
      สาธิตวธีิการเขียนโดยใชก้รณีขอ้มูลความสูงของพนกังานชาย 50 คน 
      ขั้นท่ี 1 เก็บรวบรวมขอ้มูลความสูงของพนกังานชายดงัตารางขา้งล่าง 
 
ตารางท่ี 2.5  ขอ้มูลความสูงของพนกังานชาย 
 

 

 
  ขั้นท่ี 2 หาค่าสูงสุด (Xmax) และค่าต ่าสุด (Xmin) ของขอ้มูล โดยพิจารณาทีละแถวพร้อม
กบัระบุค่ามากสุดดว้ยเคร่ืองหมาย “ o ” และค่านอ้ยท่ีสุดดว้ยเคร่ืองหมาย “ x ” ลงในแต่ละแถว 
หลงัจากนั้นหาค่าสูงสุดและต ่าสุดของทุกๆแถว จากตวัอยา่งไดค้่า Xmax  เท่ากบั 174 เซนติเมตรและ
ค่า Xmin เท่ากบั 156 เซนติเมตร 
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ตารางท่ี 2.6  แสดงค่าสูงสุดและค่าต ่าสุดของขอ้มูล 
 

 

   
  ขั้นท่ี 3 หาค่าพิสัย (Range)และความกวา้งของช่วงชั้น 
     -   ค่าพิสัย R  =  Xmax  -  Xmin 
         =   174  -  156  เซนติเมตร 
         =   18               เซนติเมตร 
     - หาจ านวนชั้นโดยก าหนดจ านวนชั้นเท่ากบัรากท่ีสองของจ านวนขอ้มูล 

       K  =   n โดยท่ี n คือ จ านวนขอ้มูลทั้งหมด      

         =   50  
         =    7.07  หรือ 7  ชั้น  (จ  านวนชั้นตอ้งเป็นจ านวนเตม็) 
     - ความกวา้งของช่วงชั้น  
       h  =    ( Xmax  -  Xmi ) / k 
         =    18/7 

        =    2.57 หรือ 3  เซนติเมตร (ปรับเป็นจ านวนเต็มเพื่อความ
         สะดวก) 

  ขั้นท่ี 4 หาค่าขอบเขตของแต่ละชั้น 
     -  ค่าขอบเขตล่างของชั้นแรก =    Xmi – h/2  
           =   156-3/2   
           = 154.5  เซนติเมตร 
     -   ค่าขอบเขตบนของชั้นแรก =   ค่าขอบเขตล่างของชั้นแรก + h 
            =  157.5  เซนติเมตร 
     -   ค่าขอบเขตบนของชั้นต่อไป =   ค่าขอบเขตบนของชั้นก่อน + h 
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  ขั้นท่ี 5 หาค่าก่ึงกลางแต่ละชั้น (เท่ากบัผลรวมค่าขอบเขตบนและล่างของชั้นหารสอง) 
     -   ค่าก่ึงกลางของชั้นแรก  =    (154.5 + 157.5) / 2  
                 =   156  เซนติเมตร 
     -   ค่าก่ึงกลางของชั้นต่อไป =    ค่าก่ึงกลางของชั้นก่อน + h 
  ขั้นท่ี 6 นบัจ านวนขอ้มูลท่ีมีค่าตกอยูใ่นช่วงของแต่ละชั้น (เรียกจ านวนนบัน้ีวา่ ความถ่ี
ของขอ้มูล) รวมยอดความถ่ีทั้งหมดและตรวจสอบดูวา่เท่ากบัจ านวนขอ้มูลทั้งหมดหรือไม่ 
 
ตารางท่ี 2.7  แสดงการหาค่าความถ่ี 
 

 
 
  ขั้นท่ี 7 เขียนกราฟแท่งโดยใหค้่าขีดจ ากดัชั้นต่างๆ เรียงล าดบัอยูใ่นแกนนอนและความ
สูงของแท่งกราฟแทนค่าความถ่ีของขอ้มูลในแต่ละชั้น 
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ภาพท่ี 2.11  กราฟแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งความถ่ีกบัความสูง 

 
  ขั้นท่ี 8 เพื่อท่ีจะค านวณค่าเฉล่ีย (Xmean ) และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S) ไดง่้ายข้ึนน าตวั
แปรช่วย u เขา้มาใช้ แลว้ค านวณหาค่า uf และ u2f ดงัต่อไปน้ี (f คือ ความถ่ีของขอ้มูลในแต่ละ 
ช่วงชั้น) 
  -  ก าหนดค่า u เป็น 0 ส าหรับชั้นท่ีมีความถ่ีสูงสุด (ถือว่าชั้นน้ีเป็นแกนหมุน) แลว้
ก าหนดค่า u ให้เป็น -1, -2, -3,… แก่ชั้นท่ีอยู่ขา้งบนและค่า 1, 2, 3,… ให้แก่ชั้นท่ีอยู่ขา้งล่าง
ตามล าดบั 
  -  ค  านวณค่า uf และ u2f ของแต่ละชั้นรวมทั้งค่ารวมของทุกชั้นดว้ย 
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ตารางท่ี 2.8  การหาค่าเฉล่ียและค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 

 
 

  ขั้นท่ี 9  ค  านวณค่าเฉล่ีย (Xmean ) ของขอ้มูลทั้งหมด ดงัน้ี 
    Xmean =   ค่าก่ึงกลางของชั้นท่ีเป็นแกนหมุน +  nxhuf /)(  
     =    165 + 8 X /50 
     =    165 + 0.48 
     =    165.48เซนติเมตร 
  ขั้นท่ี 10 ค านวณค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S) ดงัน้ี 

   S = h X  1n//n
2

uff
2

u 




























  

    =        3 X    49/50/886
2

  
    =        3 X 49/72.84  
    =        3 X 1.31491 
    =        3.945เซนติเมตร 
 
 2.2.6 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  ผงัแสดงเหตุและผล หรือเรียกย่อว่า C-E Diagram และบางคร้ังเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 
"แผนภูมิอิชิกาวา" (Ishikawa Diagram) ทั้งน้ีเป็นการให้เกียรติแก่ผูพ้ฒันาแผนภูมิชนิดน้ีข้ึนเป็นคน
แรกเม่ือตอนต้นทศวรรษ ค.ศ.1950-1959 (พ.ศ. 2493-2502) ผูป้ระดิษฐ์แผนภูมิมีน้ีมีช่ือเต็มว่า
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ศาสตราจารยเ์คโอรุ อิชิกาวา(Professor Karu Ishikawa) แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว (The University 
of Tokyo) โดยน าแผนภูมิน้ีมาใชเ้ป็นคร้ังแรกเม่ือ ค.ศ.1953 (พ.ศ. 2496)ในงานเหล็กของโรงงาน
ฟูลไซ (The Fulsai iron work) เน่ืองจากแผนภูมิน้ีเม่ือสร้างเสร็จแลว้มีรูปร่างคลา้ยปลา จึงมีผูนิ้ยม
เรียกวา่ "ผงักา้งปลา" (Fishbone Diagram) 
  ปัญหาพื้นฐานในการควบคุมคุณภาพคือการท่ีคุณลักษณะท่ีแสดงถึงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑจ์ะมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาซ่ึงเป็นไปตามหลกัธรรมชาติท่ีวา่ไม่มีของสองส่ิงท่ีจะ
มีคุณลกัษณะเหมือนกนัทุกประการคุณภาพของผลิตภณัฑ์ก็เช่นเดียวกนั คุณลกัษณะต่างๆ เช่น สี 
ขนาด น ้าหนกัเป็นตน้ 
  สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงค่าต่างๆ นั้นจะมีสาเหตุต่างๆ มากมายผงักา้งปลาจะ
ช่วยใหส้ามารถคน้หาและเรียงล าดบัสาเหตุต่างๆและแสดงถึงความเก่ียวขอ้งของสาเหตุต่างๆ และ
ผลท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดยทัว่ๆ ไปแลว้ การเปล่ียนแปลงของคุณภาพนั้น 50 เปอร์เซ็นต ์เกิดเน่ืองมาจาก 
  1. วตัถุดิบ 
  2. เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
  3. วธีิการท างาน 
  ผงัแสดงเหตุและผล หรืออิชิกาวาไดอะแกรมจะแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุ (Cause) 
ซ่ึงท าใหคุ้ณภาพเปล่ียนแปลงกบัผลท่ีเกิด(effect) ท่ีแสดงถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.12  โครงสร้างผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
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 2.2.6.1 ขั้นตอนในการเขียนแผนภูมิเหตุและผล 
 องค์ประกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑ์มีมากมายจนแทบจะนบั
ไม่ถว้นแผนภูมิเหตุและผลแสดงถึงความสัมพนัธ์ของสาเหตุต่างๆท่ีมีต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
 ตวัอย่างน้ีเขียนข้ึนจากบทความของ อาคิระ คาโต แห่งโรงงาน ทากา บริษัท ฮิตาชิ จ  ากัด  
เร่ืองการลดขอ้บกพร่องในการบดักรีในงานประกอบเคร่ืองใช้ไฟฟ้าซ่ึงตีพิมพใ์นวารสาร Factory 
Management (เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู. 2541: 105) 
     ขั้นท่ี 1 ตดัสินใจวา่อะไรคือส่ิงท่ีเป็นลกัษณะท่ีท าให้สินคา้คุณภาพไม่ดีในกรณี
เราพบวา่ของท่ีบกพร่องเราตอ้งการสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องน้ี 
     ขั้นท่ี2 เขียนขอ้บกพร่องน้ีลงทางขวามือแลว้เขียนลูกศรใหญ่ๆ จากซา้ยไปขวา 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 2.13  ตวัอยา่งลูกศรแสดงสาเหตุหลกั 
 
     ขั้นท่ี 3 เขียนตน้เหตุใหญ่ๆท่ีส าคญัอนัจะเป็นสาเหตุท าให้เกิดขอ้บกพร่องนั้น 
ข้ึนได ้
     ขั้นท่ี 4 จากแต่ละสาขาของลูกศรน้ีเขียนองค์ประกอบโดยละเอียดท่ีท าให้เกิด
สาเหตุนั้นๆลงไปซ่ึงจะเป็นรูปร่างแตกออกเป็นสาขายอ่ยๆ 
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ภาพท่ี 2.14  ตวัอยา่งผงัแสดงเหตุและผล 
 
  จากภาพท่ี 2.14 แผนภูมิเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละขั้นโดยการตั้งค  าถามถึงสาเหตุท่ีท าให้
คุณภาพของสินคา้ไม่ดีค  าตอบจะเป็นแต่ละสาขายอ่ยๆ ของแผนภูมินัน่เอง เช่น เราเร่ิมจากหาสาเหตุ
วา่ 
  1.  ท าไมสินคา้คุณภาพไม่ดี? เพราะวา่งานบดักรีไม่ดี 
  2.  ท าไมบัดกรีไม่ดีเพราะว่าสาเหตุหน่ึงคือวิธีการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกัน 
ทุกคร้ังไป 
  3.  ท าไมวิธีการท างานแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนั เพราะว่าสาเหตุหน่ึงคือการท าความ
สะอาดบริเวณท่ีบดักรีไม่เหมือนกนัทุกคร้ังไป 
  4.  ท าไมการท าความสะอาดแต่ละคร้ังไม่เหมือนกนัมีขอ้บกพร่อง ก็เน่ืองจากท าความ
สะอาดแลว้ตรวจสอบไม่ดีดว้ยวธีิการน้ีแผนภูมิจะเป็นรูปร่างข้ึนมาทีละนอ้ยจนครบถว้น 
  2.2.6.2 ขอ้สังเกตในการน าผงัแสดงเหตุและผลไปใช ้
      1. ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น ้ าหนกัหรือคะแนนให้กบัปัจจยัสาเหตุแต่ละตวัเพื่อ
จะไดใ้ชใ้นการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา (Setting Priority) ก่อนน าไปปฏิบติัต่อไปควรอาศยั
ข้อมูลสถิติหรือตวัเลขในการพิจารณาใส่น ้ าหนักหรือให้คะแนนความส าคญัของปัจจยัสาเหตุ
พยายามเล่ียงการใช้ความรู้สึกของตนเอง  (ยกเว้นกรณีไม่มีข้อมูลสนับสนุนก็อาจจะอาศัย
ประสบการณ์จากผูเ้ช่ียวชาญในเร่ืองนั้นๆ) 
      2. ขณะใช้ผงัแสดงเหตุและผลก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง
ดว้ยเพราะว่าผงัแสดงเหตุและผล ท่ีเขียนคร้ังแรกอาจจะไม่สมบูรณ์แต่เม่ือน าไปใช้แกปั้ญหาแลว้
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อาจจะไดข้อ้มูลและขอ้เท็จจริงมากข้ึนมาอีกมากและอาจจะไปหักลา้งความเขา้ใจแต่เดิมก็ได ้การ
ปรับปรุงไปเร่ือยๆจึงเป็นการบนัทึกผลการศึกษาคน้ควา้ประกอบการแกไ้ขปัญหาในการผลิตท่ีดี 
  2.2.6.3 ประโยชน์ของการใชผ้งักา้งปลา 
 ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อยา่งเป็นหมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด 
 แสดงให้เห็นสาเหตุต่างๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอย่างต่อเน่ืองจนถึงปม
ส าคญัท่ีจ าน าไปปรับปรุงแกไ้ข 
 แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆไดม้ากมายทั้งในหนา้ท่ีการงาน 
สังคมแมก้ระทัง่ชีวติประจ าวนั 
 2.2.7 แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนภูมิการกระจายเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้แสดงว่าข้อมูล 2ชุดหรือตัวแปร 2ตัวมี
ความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัหรือไม่และระดบัความสัมพนัธ์นั้นมีมากหรือน้อยเพียงใดตวัแปรท่ี
แสดงแทนขอ้มูลทั้ง 2 ชุดนั้นอาจจะเป็น 
    1. ตวัแปรตาม (หรือ Outputs ของกระบวนการ) ทั้ง 2 ตวั 
    2. ตวัแปรอิสระ (หรือ Factors ภายในกระบวนการ) ทั้ง 2 ตวั 
    3. ตวัหน่ึงเป็นตวัแปรตามอีกตวัหน่ึงเป็นตวัแปรอิสระ 
    ลกัษณะของแผนภูมิกระจายโดยทัว่ไปแสดงเป็นกราฟโดยให้แกน X แทนตวัแปรหน่ึง 
และแกน Y แทนตวัแปรหน่ึง จากขอ้มูลท่ีไดจ้ะน าไปเขียนเป็นจุดลงในกราฟ แลว้ดูความสัมพนัธ์
ของตวัแปร 
   2.2.7.1 วธีิการเขียนแผนภูมิการกระจาย 
      ขั้นท่ี 1 เก็บรวบรวมขอ้มูลของตวัแปรทั้ง 2 ตวัมาเป็นคู่ๆ (ไม่ควรนอ้ยกวา่ 5 คู่) 
      ขั้นท่ี 2 ใหต้วัแปรตวัหน่ึงเป็นแกน x (แกนนอน) และอีกตวัแปรหน่ึงเป็นแกน y 
(แกนตั้ง) เขียนจุดลงระหวา่งแกน x และ แกน y แสดงค่าของขอ้มูลทีละคู่ 
      ขั้นท่ี 3 ค  านวณหาค่าพารามิเตอร์ท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของตวัแปรทั้งสอง เช่น 
ผลรวมของผลต่างยกก าลงัสอง (Sum of Least Square), ความชนั (a) และจุดตดัแกนตั้ง (b) ของ
กราฟ y = ax + b ดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์ความถดถอย (Regression Analysis) ซ่ึงจะไม่อธิบาย
รายละเอียดในท่ีน้ี 
  2.2.7.2 รูปแบบของความสัมพนัธ์ 
      1. ความสัมพนัธ์แบบแปรผนัตามกนั (ความสัมพนัธ์เชิงบวก) เช่น งบโฆษณา
ยิง่มากท าใหย้อดขายยิง่มากตามไปดว้ย (ภายในขอบเขตจ ากดัช่วงหน่ึง) 
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ภาพท่ี 2.15  ตวัอยา่งกราฟแสดงความสัมพนัธ์แบบแปรผนัตามกนั 
 

      2. ความสัมพนัธ์แบบผกผนักัน (ความสัมพนัธ์เชิงลบ) เช่น เปอร์เซ็นต์ของ
คาร์บอนในเน้ือเหล็กยิง่มาก ความเหนียวของเหล็ก (tensile strength) ยิง่ลดลง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.16  กราฟแสดงความสัมพนัธ์แบบผกผนักนั 
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      3. ความสัมพนัธ์แบบไม่เป็นเส้นตรง (Non linear) หมายถึงจุดทั้งหลายเรียงตวั
เป็นแนวท่ีบอกวา่ตวัแปรทั้งสองมีความสัมพนัธ์กนัแต่ไม่เป็นแนวเส้นตรงแบบกรณีท่ี 1 และ 
      4. กรณีท่ีไม่มีความสัมพนัธ์กนัเลย หมายถึง กรณีท่ีจุดต่างๆ กระจดักระจายอยู่
บนกราฟโดยไม่แสดงความสัมพนัธ์ในแนวใดแนวหน่ึง 
  2.2.7.3 ประโยชน์ของแผนภูมิการกระจาย 
      1. เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุดหรือตวัแปร 2 ตวั 
      2. เพื่อตรวจสอบวา่ ผลของการเปล่ียนแปลงของตวัแปรหน่ึงมีผลต่อตวัแปรอีก
ตวัหน่ึงหรือไม่ และจะเปล่ียนแปรไปในทิศทางใด (เพิ่มข้ึนตามกนัหรือตวัหน่ึงเพิ่มอีกตวัหน่ึงลด) DPU
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4 4 

 
 

บทที ่3 
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เป็นกรณศึีกษา 

 
 เน้ือหาในบทน้ีผูว้ิจยัจะกล่าวถึงขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา โครงสร้าง
องคก์ร ผลิตภณัฑ ์กระบวนการผลิต การวเิคราะห์ปัญหาท่ีพบในโรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา 
 
3.1 ประวตัิความเป็นมาของบริษัท 
  โรงงานท่ีทางผูว้ิจยัไดเ้ลือกมาเป็นกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมประเภทธุรกิจกระดาษ 
ซ่ึงมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบMaketo111orderโดยลูกคา้ส่วนใหญ่อยู่ในกลุ่มธุรกิจเคร่ืองอุปโภค
บริโภคทัว่ไป เช่น กล่องบรรจุเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า กล่องน ้าผลไม ้เป็นตน้ 
  ท่ีตั้งโรงงาน : อ.นครชยัศรี จ.นครปฐม 
  ประเภทธุรกิจ : อุตสาหกรรมกล่องกระดาษ 
  ก่อตั้งเม่ือ : ปี 2532 
  ทุนจดทะเบียน : 16,000,000 บาท 
  พื้นท่ีของโรงงาน : 2 ไร่ 
  จ  านวนพนกังาน : 48คน 
  รูปแบบกระบวนการผลิต : ตดั/ทบัเส้น - พิมพ ์- เซาะร่อง - ปะกาว –เยบ็ลวด 
  ผลิตภณัฑห์ลกั : กล่องกระดาษลูกฟูก 
  ลูกคา้ปัจจุบนั   : ในประเทศ 90% ต่างประเทศ 10% 
  ระบบคุณภาพ : ISO9001:2008, GMP& HACCP 
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3.2 โครงสร้างองค์กร 
 

 
 
ภาพท่ี 3.1  ผงัโครงสร้างองคก์รของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา 

 DPU
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3.3  ผลติภัณฑ์ของโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา 
 ผลิตภณัฑ์ของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาได้แก่กล่องกระดาษ ดงัตวัอย่างภาพท่ี 3.2 -  
ภาพท่ี 3.4 
 

 
 

ภาพท่ี 3.2  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์
 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์
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ภาพท่ี 3.4  ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์
 

3.4  เคร่ืองจักรทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ 
  ในโรงงานผลิตกล่องกระดาษท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาในคร้ังน้ีมีเคร่ืองจักรท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษ ดงัน้ี 
 3.4.1 เคร่ืองผา่กระดาษ 
 3.4.2 เคร่ืองพิมพล์าย 
 3.4.3 เคร่ืองเซาะร่อง / ทบัรอย 
 3.4.4 เคร่ืองปะกาว / เยบ็ลวด 
 

DPU



48 

 
 

ภาพท่ี 3.5  ตวัอยา่งเคร่ืองผา่กระดาษ 
 

 
 

ภาพท่ี 3.6  ตวัอยา่งเคร่ืองพิมพล์าย  
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3.5  กระบวนการผลติกล่องกระดาษ 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.7  แผนภาพขั้นตอนการผลิต 
 
  กระบวนการผลิตกล่องลูกฟูกนั้น ขั้นแรกตอ้งน ากระดาษลูกฟูกเขา้เคร่ืองผา่และซอยริม 
เพื่อให้ไดข้นาดท่ีแน่นอนในการผลิตกล่อง จากนั้นน ากระดาษท่ีซอยริมแลว้มาเขา้เคร่ืองพิมพล์าย
ตามแบบท่ีก าหนด เม่ือพิมพล์ายเสร็จเป็นขั้นตอนของการผ่านเขา้เคร่ืองสับ ท าร่อง เพื่อท าเส้นพบั
แบ่งดา้นทั้ง 4 ของกล่องหลงัจากนั้นท าการข้ึนรูปกล่องโดยการเย็บลวด หรือทากาว บริเวณล้ิน
กล่องเพื่อ เช่ือมดา้นท่ี 1 และ 4เขา้ดว้ยกนั โดยใชเ้คร่ืองเยบ็หรือทากาวจากนั้นน ากล่องกระดาษมา
มดัเป็นแพค็ๆ เพื่อจดัเก็บรอการส่งมอบใหก้บัลูกคา้เขา้ดว้ยกนั 
 
3.6  ลกัษณะของผลติภัณฑ์ 
 3.6.1 กระดาษลูกฟูก 
 กระดาษลูกฟูก คือ กระดาษท่ีประกอบดว้ยแผ่นปะหน้า 2 แผ่นและมีลอนกระดาษ
ลูกฟูกอยูต่รงกลาง ท่ีนิยมใชก้นั โดยทัว่ไปจะมี 3 ประเภท คือ 
  3.6.1.1 กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น (Single Face) ประกอบไปดว้ยกระดาษแผน่เรียบ 1 แผน่ ปะ
กบกบัลอนลูกฟูก 1 แผน่ นิยมใชก้นักระแทกสินคา้ หรือ ปะกล่อง offset 
    ลอนมาตรฐาน :  B, C, E 

ผา่ / ซอยริม 

พิมพ ์

เซาะร่อง / ทบัรอย 

ปะกาว หรือเยบ็ลวด 
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ภาพท่ี 3.8  กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น 
 

  3.6.1.2 กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (Single wall) ประกอบไปดว้ยกระดาษแผน่เรียบ 2 แผน่ ปะ
กบกบัลอนลูกฟูก 1 แผน่โดยลอนลูกฟูก จะอยูต่รงกลางระหวา่ง กระดาษแผน่เรียบทั้ง 2 แผน่  มกั
ใชก้บัสินคา้ท่ีมีน ้าหนกัปานกลาง หรือ ไม่เนน้ความแขง็แรงมากนกั 
    ลอนมาตรฐาน :  B, C, E 
 

 
 

ภาพท่ี 3.9  กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น 
 

  3.6.1.3 กระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (Double wall) ประกอบไปดว้ย กระดาษแผน่เรียบ 3 แผน่ 
ปะกบกบัลอนลูกฟูก 2 แผน่โดยกระดาษลอนลูกฟูกท่ีอยูติ่ดกบัผิวกล่องดา้นนอกจะเป็นลอน B เพื่อ
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ประโยชน์ทางการพิมพแ์ละกระดาษลอนลูกฟูกท่ีอยู่ด้านในจะเป็นลอน C เพื่อประโยชน์ทาง
ดา้นรับแรงกระแทก นิยมใชส้ าหรับสินคา้ท่ีตอ้งการการป้องกนัสูงหรือมีน ้าหนกัมาก 
    ลอนมาตรฐาน :  BC (ลอนB จะอยูด่า้นนอก ส่วนลอนC จะอยูด่า้นใน) 
 

 
 

ภาพท่ี 3.10  กระดาษลูกฟูก 5 ชั้น 
 
 3.6.2 ผวิกล่องกระดาษลูกฟูก 
 ในชีวิตประจ าวนัเราคงเคยเห็นกล่องท่ีใช้บรรจุสินค้าเพื่อการขนส่งกันมาบ้างแล้ว 
กล่าวคือ มีลกัษณะเป็นกล่องกระดาษส่ีเหล่ียมอาจมีสีน ้ าตาลหรือสีขาว ซ่ึงภายในมกัจะบรรจุสินคา้
ไดห้ลายช้ิน เพื่อให้สะดวกต่อ การขนส่ง หรือบางคร้ังอาจจะบรรจุสินคา้เพียงช้ินเดียว เช่น กล่อง
บรรจุเคร่ืองรับโทรทศัน์ พดัลม 
 กล่องท่ีใช้บรรจุสินค้า เพื่อการขนส่งน้ี เราเรียกกันว่า  “กล่องกระดาษลูกฟูก” 
(corrugated fibreboard box) ซ่ึงจ าแนกออกไดต้ามลกัษณะของโครงสร้างของกระดาษคือ 
  3.6.2.1 แผน่กระดาษลูกฟูก 1 ชั้น (single wall) คือ กระดาษลูกฟูกท่ีประกอบดว้ยกระดาษ 
3 ชั้น ไดแ้ก่ กระดาษท าผิวกล่อง 2 ดา้น และลอน ลูกฟูก 1 แถว อยูร่ะหวา่งกระดาษท าผิวกล่องทั้ง
สอง ดงัแสดงในรูป ก. 
  3.6.2.2 แผ่นกระดาษลูกฟูก 2 ชั้น (double wall) คือ กระดาษลูกฟูกท่ีประกอบด้วย
กระดาษรวม 5 ชั้น ไดแ้ก่ กระดาษท าผิวกล่อง 3 แผน่ และมีลอนลูกฟูก 2 แถว ระหวา่งกระดาษท า
ผวิกล่องแต่ละแผน่ ดงัแสดงในรูป ข. 
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  3.6.2.3 แผน่กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (triple wall) คือ กระดาษลูกฟูกท่ีประกอบดว้ยกระดาษ
รวม 7 ชั้น ไดแ้ก่ กระดาษท าผิวกล่อง 4 แผน่ และมีลอนลูกฟูก 3 แถว ระหวา่งกระดาษท าผิวกล่อง
แต่ละแผน่ ดงัแสดงในรูป ค. 
 ความแข็งแรงของกล่องลูกฟูก นอกจากจะข้ึนกบัโครงสร้างของแผ่นกระดาษลูกฟูก
ดงักล่าวแล้ว ชนิดของกระดาษ (คุณภาพและน ้ าหนักกระดาษ) และแบบของกล่องก็มีผลท าให้
คุณสมบติัของ กล่องต่างกนัไปดว้ย ตวัอยา่งเช่น กล่องท่ีท ามาจากแผน่กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น ยอ่มมี
ความแข็งแรงในการรับ แรงกดตามแผน่ตั้งสูงกวา่กล่องท่ีท าจากแผน่กระดาษลูกฟูก 1 ชั้น ดงันั้น 
การจะเลือกใชก้ล่องแบบใดจึงข้ึนอยู่กบัประเภทและน ้ าหนกัของสินคา้เป็น ส าคญั นอกจากนั้นยงั
ข้ึนอยูก่บัวธีิการล าเลียงและขนส่งอีกดว้ย 
 ในบา้นเรากล่องส่วนใหญ่มกัจะท าจากกระดาษลูกฟูกชนิด 1 ชั้นและ 2 ชั้น ส่วน
กระดาษลูกฟูกชนิด 3 ชั้น ยงัมีท่ีใช้กนัน้อยมาก มกัท าเป็นกล่องขนาด ใหญ่เพื่อบรรจุสินคา้ท่ีมี
น ้าหนกัมากๆ เช่น เคร่ืองซกัผา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพท่ี 3.11  แผน่กระดาษลูกฟูก 1 ชั้น 2 ชั้น และ  3 ชั้น 
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 3.6.3 ลอนลูกฟูก (Corrugations Flute ) 
 เราทุกคนต่างทราบกนัดีวา่ ถา้เส้นโคง้น ามาปรับให้เหมาะสม จะเป็นการท าให้พื้นท่ีท่ี
ตอ้งการทอดขา้ม เกิดความแข็งแรงมากท่ีสุด ดงันั้นผูผ้ลิตกระดาษลูกฟูกจึงน าหลกัการเดียวกนัน้ี 
เขา้มาใชใ้นการผลิตความโคง้ของลอนกระดาษลูกฟูกโดยเราเรียกเส้นโคง้ ของกระดาษน้ีวา่ " ลอน
ลูกฟูก " และเม่ือน าลอนน้ีมาติดกบัแผน่กระดาษเรียบ (Linerboard) พวกมนัจะสามารถทนทานต่อ
ความโคง้งอและแรงกดไดจ้ากทุกทิศทาง 
 ลอนลูกฟูกมีหลายชนิดโดยลอนแต่ละประเภทจะมีขนาดและความสูงของ ลอนไม่
เท่ากนั รวมถึงความเหมาะสมกบัการใชง้านก็แตกต่างกนัดว้ย ตารางดา้นล่างจะเป็นการน าลอนแต่
ละชนิดมาเปรียบเทียบ เพื่อท าความเขา้ใจไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 3.12  ชนิดของลอน 
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ตารางท่ี 3.1  ชนิดของลอน 
 

ชนิด 
ความสูงของลอน 

( มิลลเิมตร) 
จ านวนลอน/

เมตร 
คุณสมบัติ 

ลอน A 4.0-4.8 105-125 
เหมาะกบัสินคา้ท่ีตอ้งการรับน ้าหนกั 
การเรียงซอ้นมาก และไม่เนน้การพิมพ ์

ลอน B 2.1 - 3.0 150-185 
เหมาะกบัสินคา้ท่ีรับน ้าหนกัไดด้ว้ยตวัมนัเอง 
เช่น กระป๋องเหล็ก   

ลอน C 3.2 - 3.9 120-145 
เป็นท่ีนิยมใชก้นัมาก เหมาะกบัสินคา้ทัว่ๆไป 
ท่ีรับน ้าหนกัไดป้านกลาง 

ลอน E 1.0 - 1.8 290-320 
รองรับการพิมพไ์ดดี้ท่ีสุด เหมาะกบักล่อง
ไดคทัขนาดเล็ก หรือกล่องออฟเซ็ท 

 
ตาราง 3.2  คุณสมบติัของลอนลูกฟูก 
 

การเปรียบเทยีบคุณสมบัติของลอนกระดาษลูกฟูก 

คุณสมบัติ 
ลอน A 

(ลอนใหญ่) 
ลอน B 

(ลอนเลก็) 
ลอน C 

(ลอนกลาง) 
ลอน E 

(ลอนจ๋ิว) 
การรับแรงในการเรียงซอ้น 
คุณภาพการพิมพ ์
คุณภาพการตดัและอดั 
ความตา้นทานต่อการเพิ่มทะลุ 
การใชง้านในการเก็บคงคลงั 
การทบัเส้น/การทบัพบั 
การป้องกนัการสั่นและการกระแทก 
การดนัทะลุ 

ดีมาก 
ไม่ดี 
ไม่ดี 
ดี 

ดีมาก 
ไม่ดี 
ดีมาก 
ไม่ดี 

พอใช ้
ดี 
ดี 

พอใช ้
พอใช ้
ดี 

พอใช ้
ดี 

ดี 
พอใช ้
พอใช ้
ดีมาก 
พอใช ้
พอใช ้
ดี 

พอใช ้

ไม่ดี 
ดีมาก 
ดีมาก 
ไม่ดี 
ไม่ดี 
ดีมาก 
ไม่ดี 
พอใช ้
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 3.6.4 การทดสอบกระดาษลูกฟูก 
   3.6.4.1 น ้าหนกัมาตรฐาน ( Basis weight ) 
 น ้ าหนักมาตรฐาน หมายถึง น ้ าหนักระดาษต่อพื้นท่ี ซ่ึงมีหน่วยเป็น กรัมต่อพื้นท่ี 1 
ตารางเมตร หรือ ปอนดต่์อพื้นท่ี 1,000ตารางฟุต น ้าหนกัมาตรฐานมีความสัมพนัธ์ต่อคุณสมบติัทาง
กายภาพของกระดาษ โดยเฉพาะความแข็งแรงของกระดาษจะพบว่ากระดาษทุกประเภทจะตอ้งมี
ข้อก าหนดเก่ียวข้องกับมาตรฐานถึงแม้ว่า คุณสมบัติ น้ีไม่ได้เ ป็นคุณสมบัติ ท่ีจะน าไปใช ้
ความสัมพนัธ์งานโดยตรง แต่ก็มีกับคุณสมบติัอ่ืนๆ เป็นอย่างมากกระดาษชนิดเดียวกันความ
แข็งแรงของกระดาษจะเพิ่มข้ึน เม่ือน ้ าหนักมาตรฐานเพิ่มข้ึนจึงใช้ในการแบ่งชั้นคุณภาพของ
กระดาษหรือเกรดกระดาษการเลือกใช้กระดาษนั้นมกัเปรียบเทียบกบัคุณสมบติัท่ีตอ้งการโดยใช้
ระดบัมาตรฐานเดียวกนัเป็นเกณฑต์ดัสินเสมอ 
 ความสม ่ าเสมอของน ้ าหนักมาตรฐานของกระดาษตลอดแผ่น มีความส าคัญใน
กระบวนการผลิตเพื่อใชง้านเป็นอยา่งมากตวัอยา่งเช่น น ้ าหนกัมาตรฐานท่ีคลาดเคล่ือนท าให้ความ
สม ่าเสมอของผิวไม่เท่ากนัจะท าให้การพิมพบ์นผิวกระดาษคลาดเคล่ือนไปดว้ย น ้ าหนกัมาตรฐาน
จะมีผลต่อตน้ทุนการผลิต กระดาษท่ีมีน ้ าหนกัมากความยาวในมว้นก็จะลดลงท าให้ได ้ผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูปน้อยลงเน่ืองจากการใช้งานกระดาษนั้นจะใช้พื้นท่ีเป็นหลกั ในขณะท่ีราคาซ้ือขายของ
กระดาษคิดเป็นราคาต่อน ้าหนกัระดาษดงันั้นผูใ้ชจึ้งนิยมสั่งกระดาษท่ีมีน ้าหนกัเบาท่ีสุด แต่ยงัคงให้
คุณสมบติัตามประสงค์โดยทัว่ไปจะก าหนดให้น ้ าหนกัมาตรฐานยงัมีความคลาดเคล่ือนไดไ้ม่เกิน
ร้อยละ +5 
 นอกจากน้ีแลว้น ้ าหนกัมาตรฐานยงัมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณความช้ืนในกระดาษอีก
ดว้ย เคร่ืองมือท่ีใชท้ดสอบคือ Analytical balanceมาตรฐานท่ีใช้ทดสอบไดแ้ก่ ISO536 (กระดาษ
เหนียว) , ASTM D 646 ,TAPPI T410. ISO3039 (กระดาษลูกฟูก) 
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ภาพท่ี 3.13  เคร่ืองมือวดัน ้าหนกั 
 
 3.6.4.2 การดูดซึมน ้า (Moisture content) 
 การดูดซึมน ้ า หมายถึง ความสามารถในการดูดซึมน ้ าของกระดาษในพื้นท่ี 1 ตาราง
เมตรภายในระยะเวลาท่ีก าหนด มีหน่วยเป็น กรัมต่อตารางเมตร ใช้ส าหรับทดสอบกบักระดาษ
เหนียวและแผน่ลูกฟูก ค่าน้ีจะบอกถึงของเหลวท่ีใชก้บักระดาษ เช่น น ้ ากาวเหลว, หมึกพิมพ ์จะซึม
เขา้ไปในเน้ือกระดาษไดม้ากน้อยเพียงไร เป็นตน้ตลอดจน มีความสัมพนัธ์กบัความแข็งแรงของ
กระดาษ ในกรณีท่ี เป็นกล่องกระดาษลูกฟูก ถา้มีค่าการดูดซึมน ้ ามาก ยอ่มมีผลต่อค่าแข็งแรงของ
กล่องลดลง จึงไม่ควรน ากล่องน้ีไปบรรจุผลิตภณัฑ์ ประเภท อาหารแช่แข็ง ผกั ผลไม ้ควรเลือกใช้
กล่องท่ีมีการเคลือบไขท่ีผวิของกล่องแทน วิธีทดสอบเรียกวา่ "คอบบเ์ทส" (Combs Test) เคร่ืองมือ
ท่ีใหท้ดสอบคือ Combs sizing tester มาตรฐานท่ีใชท้ดสอบไดแ้ก่ ISO 535, ASTM D 2045, TAPPI 
T 411 
    ส าหรับการดูดซึมน ้ าของกระดาษท าลูกฟูก หมายถึง เวลาท่ีกระดาษดูดซึมน ้ าปริมาณ 
0.05 ลูกบาศกเ์ซนติเมตร ไดห้มดมีหน่วย เป็น วินาทีต่อน ้ า 0.05 ลูกบาศก์เซนติเมตร ค่าน้ีจะบอกถึง
ความสามารถในการดูดซึมน ้ าของกระดาษท าลูกฟูก อุปกรณ์ท่ีใช้คือ บุเร็ต และนาฬิกาจบัเวลา 
วธีิการทดสอบใชม้าตรฐาน มอก. 321 ซ่ึงก าหนดใหก้ระดาษลูกฟูกมีค่าการดูดซึมน ้ าอยูใ่นช่วง 30 - 
200 วนิาทีต่อน ้า 0.05 ลูกบาศกเ์ซนติเมตร 
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ภาพท่ี 3.14  การทดสอบการดูดซึมน ้า 
 
 3.6.4.3 ความตา้นทานแรงกดวงแหวน ( Ring crush resistance ) 
 ความตา้นทานแรงกดวงแหวน หมายถึง ความสามารถของกระดาษความยาวคงท่ี น ามา
โคง้งอเป็นวงแหวน เพื่อท่ีจะตา้นแรงกด ในแนวระราบเดียวกบักระดาษ จนขอบกระดาษหกัพบั มี
หน่วยเป็น นิวตนั (N) หรือ กิโลกรัมแรง (kgf) ค่าความตา้นแรงกดวงแหวน ของกระดาษในแนว
ขวางเคร่ือง จะมีความสัมพนัธ์กบัความตา้นแรงกด หรือความแข็งแรงในการเรียงซ้อนของกล่อง
กระดาษหรือถงักระดาษ นอกจากน้ีแลว้ค่าความตา้นแรงกดวงแหวนยงัสัมพนัธ์กบัแนวกดความ
ตา้นแรงกดแนวตั้งของแผน่กระดาษลูกฟูกสามารถใชค้่าความตา้นแรงกดวงแหวนน้ีในการควบคุม
คุณภาพกระบวนการผลิตและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑใ์นสายการผลิต 
 ค่าความต้านทานแรงกดวงแหวนของกระดาษท าผิวกล่องและกระดาษท าลูกฟูก
สามารถน ามาค านวณหาค่าความตา้นทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกได้ เคร่ืองมือท่ีใช้คือ 
เคร่ืองกด (Crush tester) และท่ีจบัช้ินทดสอบ (ring crush holder) มาตรฐานท่ีใช ้ไดแ้ก่ TAPPI T 
818 , มอก. 321 
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ภาพท่ี 3.15  การหาความตา้นทานแรงกดวงแหวน 
 
   3.6.4.4 ความตา้นทานแรงกดในแนวตั้ง (Edge-wise crush resistance) 
 ความตา้นทานแรงกดในแนวตั้ง หมายถึง ความสามารถของแผ่นกระดาษลูกฟูกรูป
ส่ีเหล่ียมมุมฉากท่ีจะตา้นแรงกดเม่ือกระท าในทิศทางเดียวกบัแนวตั้งของลูกฟูกจนกระทั้งแผ่น
ลูกฟูกหกัหรือยบุตวัลง มีหน่วยเป็น กิโลนิวตนัต่อเมตร 
 การทดสอบน้ีมีความส าคญัต่อแผ่นกระดาษลูกฟูกมาก เพราะเป็นค่าท่ีบอกถึงความ
แข็งแรงของแผ่นกระดาษลูกฟูก ซ่ึงสัมพนัธ์โดยตรงกบัความแข็งแรงในการเรียงซ้อนของกล่อง
กระดาษลูกฟูกหรือค่าการรับแรงกดของกล่องนัน่เอง ค่าความตา้นแรงกดในแนวตั้งสามารถน ามา
ค านวณหาความตา้นแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกได ้
 ในกรณีของแผน่กระดาษลูกฟูก 1 ชั้น ความสูงของลอนลูกฟูกจะมีผลต่อค่าความตา้น
แรงกดในแนวตั้ง นัน่คือ ความสูงของลอนลูกฟูกมากก็ยอ่มมีค่าความตา้นแรงกดในแนวตั้งมากตาม
ไปดว้ย ซ่ึงการเปรียบเทียบกนัน้ีจะตอ้งทดสอบท่ีสภาวะเดียวกนัและใชอ้งคป์ระกอบของกระดาษท่ี
ใช้ท าแผ่นกระดาษลูกฟูกเหมือนกนั เคร่ืองมือท่ีใช้คือ เคร่ืองกด (Crush tester) มาตรฐานท่ีใช้
ทดสอบไดแ้ก่ ISO 3037 , TAPPI T 811 , TAPPI T 823 , JIS-0410 
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ภาพท่ี 3.16  การหาความตา้นทานแรงกดในแนวตั้ง 
 
   3.6.4.5 ความตา้นทานแรงดนัทะลุ (Bursting strength) 
 ความตา้นทานแรงดนัทะลุ หมายถึง ความสามารถของกระดาษหรือแผน่กระดาษลูกฟูก
ท่ีจะตา้นแรงดนัท่ีกระท าบนแผ่นทดสอบดว้ยอตัราท่ีเพิ่มข้ึนอย่างสม ่าเสมอจนท าให้แผ่นทดสอบ
นั้นขาดภายใต้สภาวะท่ีก าหนด มีหน่วยเป็น กิโลปาสกาล (kpa) หรือกิโลกรัมแรงต่อ ตาราง
เซนติเมตร (kgf/cm2) โดยทัว่ไปแลว้ค่าความตา้นแรงดนัทะลุจะข้ึนอยูก่บั ชนิด สัดส่วน การเตรียม
เส้นใยและปริมาณเส้นใยรวมทั้งสารแต่งเติมในแผน่กระดาษ 
 การทดสอบความตา้นแรงดนัทะลุของกระดาษเหนียว (Paperboard) เป็นการทดสอบ
เพื่อควบคุมส าหรับการผลิตกล่องส าหรับแผ่น กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น ไม่เหมาะกบัการทดสอบค่า
ความตา้นแรงดนัทะลุ ส่วนการทดสอบความตา้นแรงดนัทะลุของแผน่กระดาษลูก 2 ชั้นค่าท่ีไดจ้ะมี
ความแม่นย  าไม่แน่นอนเน่ืองจากเป็นการทดสอบค่าความตา้นแรงดนัทะลุของแผน่กระดาษลูกฟูก 
หลายชั้นดงันั้นจึงมีการทดสอบทั้งสองดา้นของแผน่กระดาษลูกฟูก 
 คุณสมบติัน้ีมีความสัมพนัธ์กบัความตา้นแรงดึงขาดและความตา้นแรงฉีกขาดและจะ
ช้ีบอกถึงความเหนียว หรือคุณภาพของกระดาษท่ีใชท้  าผิวกล่องและสัมพนัธ์โดยตรงกบัการใชง้าน
ของกระดาษห่อสินคา้ กระดาษท าถุง และกระดาษท ากล่องโดยเฉพาะในกรณีท่ีใชง้านในลกัษณะ
เดียวกบัการทดสอบ ใน มอก. 550 จะใชค้วามตา้นทานแรงดนัทะลุของแผน่กระดาษลูกฟูกในการ
ก าหนดขนาดของกล่องและน ้ าหนกับรรจุ และเป็นขอ้ก าหนดส าคญัประการหน่ึงของภาชนะบรรจุ 
เพื่อการขนส่งในประเทศสหรัฐอเมริกา โดยภาชนะนั้นจะตอ้งมีค่าความต้านแรงดนัทะลุให้ได้
ตามท่ีก าหนดใน Rule 41, U.S. Uniform (Railroads) Freight Classication 
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 นอกจากน้ีความตา้นทานแรงดนัทะลุเป็นคุณสมบติัท่ีส าคญัส าหรับสินคา้ท่ีท าให้เกิด
เเรงดนัภายในออกมาภายนอกกล่องเป็นบริเวณพื้นท่ีเล็กๆ เช่น สินคา้ท่ีมีลกัษณะดนัภายในออกมา
ภายนอกกล่องเป็นบริเวณพื้นท่ีเล็กๆ เช่น สินคา้ท่ีมีลกัษณะเป็นกอ้น แท่งหรือกระป๋อง เป็นตน้ มี
ความจ าเป็นต้องใช้แผ่นกระดาษลูกฟูกท่ีมีค่าความตา้นแรงดนัทะลุสูงๆ เน่ืองจากมีการกระทบ
ระหวา่งสินคา้กบักล่องบรรจุซ่ึงจะบ่งบอกถึงความสามารถในการรองรับน ้ าหนกับรรจุของสินคา้ท่ี
ถ่วงลงบนผนงัดา้นล่างของกล่องเม่ือมีการล าเลียงขนส่งเคร่ืองมือท่ีใชคื้อ Mullen tester มาตรฐานท่ี
ใชท้ดสอบไดแ้ก่ ISO 2758 (กระดาษเหนียว) ISO 2759 (แผน่กระดาษลูกฟูก) ASTM D 774 , 
TAPPI T 403 (กระดาษเหนียว) TAPPI T 810 (แผน่กระดาษลูกฟูก) , BS 3137 , มอก550 
 

 
 

ภาพท่ี 3.17  การหาความตา้นทานแรงดนัทะลุ 
 
   3.6.4.6 ความตา้นทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก (Compression strength ) 
 ความตา้นทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก หมายถึง ความสามารถของกระดาษ
ลูกฟูกในการตา้นแรงกดท่ีกระท าบน กล่องจนกระดาษลูกฟูกนั้นเสียรูปหรือรับแรงกดต่อไปอีก
ไม่ได ้มีหน่วยเป็น นิวตนั (N) หรือกิโลกรัมแรง (kgf) วิธีการทดสอบน้ี ใชส้ าหรับทดสอบกล่อง
กล่องกระดาษลูกฟูกดว้ยอตัราความเร็วอยา่งสม ่าเสมอกระดาษลูกฟูกเปล่าและกล่องกระดาษลูกฟูก
ท่ีบรรจุสินคา้ 
 ค่าความตา้นทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูกน ามาใชค้  านวณหาจ านวนชั้นในการ
เรียงซ้อนจริงของกล่องท่ีบรรจุสินคา้ ถึงแมว้่าการทดสอบน้ีจะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัความ
แขง็แรงของกล่องกระดาษลูกฟูกเม่ือเรียงซอ้นก็ตาม แต่ค่าท่ีไดก้็ไม่ ไดบ้่งบอกถึงน ้ าหนกัท่ีสามารถ
ใช้ในการเรียงซ้อนตวัจริงๆ เพราะในทางปฏิบติัจ าเป็นต้องมีตวัคูณเพื่อความปลอดภยั (Safety 
factor) มาเก่ียวขอ้ง ซ่ึงไดมี้การเผื่อค่าความตา้นแรงกดของกล่องท่ีอาจลดลง ทั้งน้ีเน่ืองจากปัจจยั
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ต่างๆ ท่ีจะมีผลต่อค่าความ ตา้นแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก อนัได้แก่ ปริมาณความช้ืนใน
อากาศระยะเวลาในการเก็บ รูปแบบในการเรียงซ้อนกล่อง จ านวนคร้ังในการเคล่ือนยา้ย ลกัษณะ
ของการขนถ่าย เป็นตน้ อย่างไรก็ดีคุณสมบติัน้ีนบัว่ามีความส าคญัอย่างยิ่งในการออก แบบและ
ก าหนดคุณภาพของกล่องกระดาษลูกฟูกให้เหมาะสมกับสินค้า เคร่ืองมือท่ีใช้คือ Compression 
tester มาตรฐานท่ีใชท้ดสอบไดแ้ก่ ASTM D 642 ,ISO 2872 , TAPPI T 804 
 

 
 
ภาพท่ี 3.18  การหาความตา้นทานแรงกดของกล่องกระดาษลูกฟูก 
 
 3.6.5 การผลิตกล่องลูกฟูก 
 หลกัการผลิตแผน่กระดาษลูกฟูก คือ น ากระดาษท่ีใชท้  าลอน(Corrugating Medium)เขา้
เคร่ืองผลิตแผน่ลูกฟูกโดยวิง่ผา่นลูกลอน เพื่อกดใหเ้กิดลอน และประกบดว้ยกระดาษปะผิว (Liner) 
โดยใช้กาวในการยึดติด และท าให้แห้งตวัโดยการผ่านแผ่นความร้อน จากนั้นตดัให้ไดข้นาดตาม
ความตอ้งการ 
 เคร่ืองผลิตแผ่นกระดาษลูกฟูก (Corrugators) ประกอบด้วยส่วนส าคญั 2 ส่วน คือ 
Single Facer Section และ Double Facer Section ดงัน้ี 
   3.6.5.1 Single Facer Section : เป็นส่วนท่ีท าการข้ึนรูปลอนโดยอยู่ในส่วน Wet End
ประกอบดว้ยอุปกรณ์ท่ีส าคญั ดงัน้ี 
 1. Mill Roll Stand : ท าหนา้ท่ียดึจบัแกนของมว้นกระดาษ 
 2. Splicer : ท าหน้าท่ีในการตดั ต่อ เปล่ียนมว้นกระดาษนอกจากน้ียงัท าหน้าท่ี
ร่วมกบั Mill Roll Stand ในการปรับความตึงของกระดาษในระหวา่งการผลิต 
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 3. Pre-heater : ท าหน้าท่ีให้ความร้อนแก่กระดาษประผิวก่อนท าการติดกาวเพื่อ
ลดความช่ืนของกระดาษ 
 4. pre-condition : เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองท่ีมีความเร็วสูงหรือมีการใช้กระดาษท า
ลอนท่ีมีความหนา หรือมีน ้ าหนักมาตรฐานมากอาจมีอุปกรณ์น้ีเพื่อท าหน้าท่ีเพื่อท าหน้าท่ีปรับ
สภาพกระดาษท าลอนใหดู้ดซึมกาวไดดี้ข้ึน 
 5. Corrugating Roll : ท าหน้าท่ีในการข้ึนรูปลอน (คล้ายเคร่ืองบดปลาหมึก) 
ประกอบดว้ย Roll 2ลูก คือ 
 -  Upper Corrugated 
 -  Lower Corrugated Roll 
   3.6.5.2 Double Facer Section : เป็นส่วนของลูกฟูกท่ีท าหน้าท่ีประกบกระดาษฟูกหน้า
เดียวเขา้กบักระดาษประนอก เขา้สู่ส่วน Dry end ซ่ึงประกอบดว้ยอุปกรณ์ท่ีส าคญั ดงัน้ี 
 1. Heating Section 
 2. Cooling Section 
 3. Rotary Shear 
 4. Slitter & Score 
 3.6.6 ประเภทของกล่องลูกฟูก 
 โดยทัว่ไปกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกจะเร่ิมตน้จากแผ่นกระดาษลูกฟูกท่ี
ผลิตไดจ้ากเคร่ืองผลิตแผน่ลูกฟูก (Corrugator) โดยแผน่กระดาษลูกฟูกจะถูกทบัรอย (Score Line) 
ซ่ึงเป็นส่วนสูงของกล่อง และจะน าไปทบัรอย (Crease) ท่ีเคร่ืองพิมพเ์พื่อเป็นความกวา้งและยาว
ของกล่องหลงัจากนั้นจะเซาะร่อง (Slotted) เพื่อท าเป็นฝาและกน้กล่อง และตดัเป็นส่วนล้ินกาว
กล่องซ่ึงจะทากาว หรือเยบ็ลวด ประกอบเป็นกล่องส าเร็จรูปต่อไปแสดงรายละเอียดขั้นตอนการ
ผลิตดงัน้ี 
 กล่องกระดาษลูกฟูกท่ีได้จะมีความแข็งแรงในการรองรับน ้ าหนักบรรจุและรองรับ
น ้าหนกัในการวางเรียงซอ้นท่ีแตกต่างกนัทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบส าคญัๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ 
 1. เม่ือกล่องมีความสูงมากข้ึนจะมีผลให้ Box compression Test ลดลง และเม่ือกล่องมี
ผลบวกของดา้นกวา้งและยาวลดลงก็จะมีผลให ้Box Compression Test ลดลงดว้ย 
 2. อตัราส่วน ดา้นสูง: ดา้นกวา้ง และดา้นยาว : ดา้นกวา้ง จะมีผลต่อ Stacking Per for- 
manse ของกล่องโดยท่ีกล่องนั้นๆ มีโครงสร้างและปริมาตรบรรจุเดียวกนั 
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   3.6.6.1 คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 
 ผลิตภณัฑ์ท่ีมีรูปทรงแน่นอนหมายถึงผลิตภณัฑ์ท่ีมีรูปทรงท่ีสามารถจดัรูปแบบการ
จดัเรียงตวัท่ีแน่นอนเป็นระเบียบสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 2 ประเภทดงัน้ี 
 1. สินค้าท่ีมีความสามารถในการรับน ้ าหนักขณะวางเรียงซ้อนได้ด้วยตัวเองเช่น
ผลิตภณัฑ์ท่ีบรรจุกระป๋องขวดและหนังสือเป็นต้นกล่องท่ีใช้บรรจุผลิตภณัฑ์เหล่าน้ีไม่จ  าเป็นต้องมี
คุณภาพทางดา้น Box Compression Strength สูงมากแต่ตอ้งการให้มีความแข็งแรงเพียงพอในการ
รองรับน ้าหนกัสินคา้ท่ีบรรจุและมีขนาดของกล่องท่ีใหก้ารบรรจุท่ีกระชบั 
 2. สินค้าท่ีมีความสามารถในการรองรับน ้ าหนักขณะวางเรียงซ้อนได้บางส่วนเช่น
กระดาษเช็ดหน้าท่ีบรรจุกล่องเล็กกระดาษช าระเป็นต้นตวัสินค้าหรือกล่องเล็กท่ีบรรจุมีความ
แข็งแรงสามารถรองรับน ้ าหนกัไดบ้างส่วน  กล่องท่ีใช้จึงจ าเป็นตอ้งเพิ่มคุณภาพทางดา้น Box 
Compression Strength ใหสู้งเพียงพอ 
 ผลิตภณัฑ์ท่ีมีรูปทรงไม่แน่นอนหมายถึงผลิตภณัฑ์ท่ีไม่คงรูปสามารถเปล่ียนแปลง
รูปทรงไดง่้ายเช่นผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะเป็นผงเม็ดหรือของเหลวเป็นตน้กล่องท่ีใชบ้รรจุสินคา้พวก
น้ีตอ้งมีความตา้นทานแรงดนัทะลุ (Bursting Strength) จากภายในกล่องซ่ึงจะท าให้กล่องบวมยุบ
เสียหายไดง่้ายและตอ้งมีคุณภาพทางดา้น Stacking Strength ท่ีสูงเพียงพอต่อการรับน ้ าหนกัท่ีวาง
เรียงซอ้นกนั 
   3.6.6.2 Bulk Density ของผลิตภณัฑ ์
 Bulk Density หมายถึงน ้ าหนกัของผลิตภณัฑ์ต่อหน่วยปริมาตรของการบรรจุสินคา้
นั้นๆผลิตภณัฑท่ี์มี Bulk Density สูงจะมีน ้าหนกัมากแต่มีปริมาตรบรรจุนอ้ยเช่นลูกปืนและอุปกรณ์
เคร่ืองยนต์เป็นตน้กล่องท่ีใช้บรรจุภณัฑ์เหล่าน้ีจ  าเป็นตอ้งมีความสามารถในการรองรับน ้ าหนัก
บรรจุสูงเพื่อป้องกนัความเสียหายขณะเคล่ือนยา้ย 
 ผลิตภณัฑท่ี์มี Bulk Density ต ่าจะมีน ้าหนกันอ้ยแต่มีปริมาตรมากเช่นกระดาษช าระและ
บะหม่ีก่ึงส าเร็จรูปเป็นตน้กล่องท่ีใช้บรรจุผลิตภณัฑ์เหล่าน้ีไม่ค่อยมีปัญหาเก่ียวกบัน ้ าหนกับรรจุ 
แต่จะมีปัญหาเก่ียวกบัขนาดของกล่องเม่ือตอ้งการบรรจุปริมาณมากโดยกล่องท่ีมีขนาดใหญ่มากๆจะ
มีโครงสร้างท่ีไม่แข็ งแรงถูกท าให้ บิดตัวเสี ยรูปทรงได้ ง่ ายและมี ปัญหาทั้ งในการเคล่ือนย้าย 
และการเก็บรักษา 
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ภาพท่ี 3.19  กล่องธรรมดากล่องฝาชน – RSC (Regular Slotted Container) 
 
ตารางท่ี 3.3  คุณสมบติัของกล่องธรรมดา 
 
ลกัษณะ เป็นกล่อง 4 เหล่ียม เปิดใส่ดา้นบนและดา้นล่าง ฝาดา้นบนและดา้นล่างชนกนัสนิท 
การใชง้าน ใชใ้นการบรรจุผลิตภณัฑท์ัว่ๆไป มีความแขง็แรงพอประมาณ 
ตวัอยา่ง กล่องคอมพิวเตอร์ , กล่องเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.20 กล่องฝาเกย – OSC (Overlap Slotted Container) 
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ตารางท่ี 3.4  คุณสมบติัของกล่องฝาเกย 
 
ลกัษณะ เป็นกล่อง 4 เหล่ียม เปิดไดด้า้นบนและดา้นล่าง ฝาดา้นบนและดา้นล่างมีลกัษณะเกย

กนั 
การใชง้าน ใชใ้นการบรรจุผลิตภณัฑท์ัว่ไป มีความแขง็แรง มากสามารถป้องกนัการสูญหายของ

สินคา้ ท่ีถูกบรรจุได ้
ตวัอยา่ง กล่องเฟอร์นิเจอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.21  กล่องผลไม ้– FTHS (Full Telescope Half Slotted) 
 
ตารางท่ี 3.5  คุณสมบติัของกล่องผลไม ้

 
ลกัษณะ เป็นกล่อง 4 เหล่ียม สามารถเปิดไดโ้ดยแยกกล่อง ท่ีสวมกนัอยู ่หรือเปิดจากฝา

ดา้นบนและดา้นล่าง โดยใชล้กัษณะของกล่อง FTD กบั RSC มาผสมกนั มี 2 
ชั้น แต่ละชั้นสามารถเปิดดา้นบน และดา้นล่างได ้โดยมีฝาแบบฝาชน 

การใชง้าน ประกอบตวักล่องไดง่้าย 
ตวัอยา่ง กล่องผลไม ้
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ภาพท่ี 3.22  กล่องฝาครอบ – FTD (Full Telescope Design Style Box) 
 
ตารางท่ี 3.6  คุณสมบติัของกล่องฝาครอบ 

 
ลกัษณะ เป็นกล่อง 4 เหล่ียม เปิดโดยยกกล่องท่ีสวมกนัอยู ่2 กล่อง เปิดดา้นล่าง 1 กล่อง และ 

เปิดดา้นบนอีก 1 กล่อง สามารถครอบกนัไดส้นิท 
การใชง้าน ใชใ้นการบรรจุผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการ แสดงสินคา้ให้เห็นไดช้ดัเจน ในขณะท่ีเปิด

กล่อง หรือตอ้งการระบายอากาศ 
ตวัอยา่ง กล่องเส้ือเส้ือ, กล่องใส่ดอกไม ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.23  กล่องไดคทั (Die-Cut) 
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ตารางท่ี 3.7  คุณสมบติัของกล่องไดคทั 
 

ลกัษณะ ข้ึนอยู่กบัความตอ้งการ และลกัษณะของสินคา้ มีความแข็งแรง สวยงาม สามารถ
ท าตามรูปร่าง ของสินคา้ได ้

การใชง้าน รูปแบบท่ีสวยงาม สามารถออกแบบใชง้านไดต้ามประสงค ์
ตวัอยา่ง ใส่ผลไม ้ของเล่น หรือช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ 

 
3.7  ปัญหาในโรงงานอุตสาหกรรมกล่องกระดาษ 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูล เดือน มกราคม - เดือน มิถุนายน 2554 และจากการสอบถาม
ขอ้มูลลกัษณะปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย จากฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายผลิต นั้นผูว้ิจยัไดพ้บว่า 
มีลกัษณะปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสียทั้งหมด 24 แบบดว้ยกนันั้นคือ 
 1. กระดาษพอง 
 2. ป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน 
 3. ป้ัมผดิจากแบบ 
 4. ป๊ัมกลบัดา้น 
 5. พิมพผ์ดิจากแบบ 
 6. พิมพสี์ซีด จางไม่เสมอไม่ติด 
 7. พิมพสี์เป้ือน-เยิม้ เศษติด  
 8. พิมพก์ลบัดา้น 
 9. แกะเศษขาด 
 10. เหลือดา้นใดดา้นหน่ึง 
 11. ถลอกจากเคร่ืองสลอต 
 12. สลอตลึก-ขาด-แตก-เบ้ียว 
 13. สลอตผดิจากแบบ 
 14. เซาะเบ้ียว-เซาะลึก 
 15. กระดาษเป้ือนด า 
 16. กระดาษสั้น 
 17. กระดาษริมไม่เสมอ 
 18. กระดาษผดิจากแบบ 
 19. กระดาษหกั-เสีย 
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 20. ทบัเส้นแตกนอก-ใน 
 21. ทบัเส้นไม่ติด 
 22. ทบัเส้นเบ้ียว 
 23. เยบ็เสีย 
 24. โดนพาเลท 
 
ตารางท่ี 3.8  ขอ้มูลของเสีย เดือน มกราคม – เดือน มิถุนายน 2554 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

ยอดการผลติ (ช้ิน) 580,120 612,006 587,455 530,749 590,708 577,324 
จ านวนของเสีย (ช้ิน) 83,712 80,256 76,151 61,998 81,239 85,475 
อตัราส่วนของเสีย(%) 14.43 13.11 12.96 11.68 13.75 14.81 

 

 
 

ภาพท่ี 3.24  กราฟของเสีย เดือน มกราคม – เดือน มิถุนายน 2554 
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บทที ่4 
การวเิคราะห์ข้อมูลด้านการควบคุมคุณภาพ 

  
 ในบทน้ีจะอธิบายการใชง้านโปรแกรมวิเคราะห์การควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการทาง
สถิติ ท่ีน ามาใชว้เิคราะห์ปัญหาเพื่อปรับปรุงการควบคุมคุณภาพ และจะท าการระบุปัญหาท่ีปรากฏ
ของผลิตภณัฑ์โดยการน าโปรแกรมวิเคราะห์การควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการทางสถิติมาช่วยใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลต่อลกัษณะการเกิดของเสียและวิเคราะห์ปัญหาเพื่อปรับปรุงการ
ควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 
4.1  การเร่ิมใช้งานโปรแกรม 
 ขั้นตอนท่ี 1 เขา้ไปท่ี start > All Program > MINITAB 14 > MINITAB 14 

 

 
 
ภาพท่ี 4.1  การเขา้สู่โปรแกรมวเิคราะห์การควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการทางสถิติ  

 
 ขั้นตอนท่ี 2 หลงัจากขั้นตอนท่ี 1 จะไดห้นา้โปรแกรมวเิคราะห์การควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการ
ทางสถิติ (MINITAB) ตามภาพท่ี 4.2 จะพบ 2 ส่วนหลกับนหนา้จอ MINITAB 
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 -  Session วินโดวจ์ะแสดงผลของการวิเคราะห์ในรูปแบบของตวัอกัษร (text) และใน
วนิโดวน้ี์สามารถป้อนค าสั่งเขา้ไปแทนการใชเ้มนูของโปรแกรมได ้
 -  Data วินโดวจ์ะมีเวิร์คชีทท่ีมีลกัษณะคลา้ยตารางค านวณ (Spreadsheet) โดยสามารถ
เปิดหลายเวร์ิคชีทพร้อมกนัได ้
 

 
 

ภาพท่ี 4.2  หนา้จอหลกัโปรแกรมส าเร็จรูป 
 
4.2  การน าเข้าข้อมูลในการวิเคราะห์แผนภูมิ p 
 4.2.1 รายละเอียดของฟอร์มการน าเขา้ขอ้มูลต่างๆ 
 ในการวิเคราะห์ท าโดยใช้เวิร์คชีทรวบรวมขอ้มูลจากการเก็บก่อนเร่ิมท าการวิเคราะห์ 
MINITAB โดยใชข้อ้มูลจากการเก็บขอ้มูลการผลิตและขอ้มูลของเสียในแต่ละวนัท่ีเกิดของเสียโดย
น าตวัเลขมาใส่ท่ีเวร์ิคชีท 
 4.2.2 น าขอ้มูลของเสียใส่ลงไปในเวร์ิคชีท ตามรายละเอียดดงัน้ี 
  4.2.2.1  คอลมัน์ C 1-D จะใส่ขอ้มูลวนัท่ีเกิดของเสีย เช่น 1 ก.ค. 
  4.2.2.2  คอลมัน์ C 2 จะใส่ยอดการผลิตเช่น 21,955 
  4.2.2.3  คอลมัน์ C 3 จะใส่จ านวนของเสีย เช่น 2,901 
ท าการใส่ขอ้มูลลงไปใหค้รบตามจ านวนวนัท่ีผลิตตามท่ีไดเ้ก็บขอ้มูลมาแสดงดงัภาพท่ี 4.3 

Session วนิโดว ์

 

Data วนิโดว ์(work sheet) 

 

คอลมัน ์

เซลล ์

แถว 
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ภาพท่ี 4.3  การใส่ขอ้มูลในโปรแกรม ในรูปแบบแผนภูมิควบคุม 
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 4.2.3 เลือกเมนูหลกั Stat เลือกเมนูยอ่ย Control Chart เลือกเมนูยอ่ย Attributes Chart เลือกเมนู
ยอ่ย p 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  วธีิการเขา้สู่การประมวลผลแผนภูมิควบคุม 
 

 
 
ภาพท่ี 4.5  หนา้ต่างก่อนการใส่ขอ้มูลลงใน ในรูปแบบแผนภูมิควบคุม 
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 ดว้ยหลกัการทางสถิติ (MINITAB) ในรูปแบบแผนภูมิควบคุม (p - chart) 
 จากภาพท่ี 4.5 จะแสดงหนา้ต่างช่ือ p chart ซ่ึงในหนา้ต่าง p chart จะประกอบไปดว้ย
ช่องใส่ขอ้มูล 2 ช่อง ช่องแสดงขอ้มูล 1 ช่อง และปุ่ม (Button) 9 ปุ่ม 
 4.2.4 คลิกจ านวนของเสียลงในช่อง Variables และยอดของเสียในช่อง Subgroup sizes จากนั้น
คลิกOK 
 

 
 
ภาพท่ี 4.6  วธีิการใส่ขอ้มูลลงในหนา้ต่าง p chart 
 
 4.2.4.1 Variables เป็นช่องการเลือกตวัแปรท่ีตอ้งการตรวจลกัษณะในท่ีน้ีคือจ านวนของ
เสียท่ีเกิดข้ึนใหแ้สดงขอ้มูลในรูปแบบแผนภูมิ p 
 4.2.4.2 Subgroup size เป็นช่องท่ีใส่กลุ่มตวัอยา่งท่ีเก็บมาในท่ีน้ีคือยอดการผลิตเพื่อให้
แสดงขอ้มูลในรูปแบบแผนภูมิ p 
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 4.2.5 เม่ือคลิก OK จะไดห้นา้ต่างช่ือ p chart of จ  านวนของเสียแผนภูมิ p 
 

 
 
ภาพท่ี 4.7  ตวัอยา่งผลลพัธ์แผนภูมิควบคุม 
 

 
 
ภาพท่ี 4.8  หนา้ต่าง Session แผนภูมิควบคุม 
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4.3  การน าเข้าข้อมูลในการวิเคราะห์แผนภาพพาเรโต 
 4.3.1 รายละเอียดของฟอร์มการน าเขา้ขอ้มูลต่างๆ 
 ในการวิเคราะห์ท าโดยใช้เวิร์คชีทรวบรวมขอ้มูลจากการเก็บก่อนเร่ิมท าการวิเคราะห์ 
MINITAB โดยใชข้อ้มูลจากการเก็บขอ้มูลลกัษณะปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสียและปริมาณของเสียท่ี
เกิดข้ึนในแต่ละลกัษณะโดยน าตวัเลขมาใส่ท่ีเวร์ิคชีท 
 4.3.2 น าขอ้มูลของเสียใส่ลงไปในเวร์ิคชีท ตามรายละเอียดดงัน้ี 
  4.3.2.1  คอลมัน์ C 1-T จะใส่ขอ้มูลลกัษณะปัญหา เช่น กระดาษพอง 
  4.3.2.2  คอลมัน์ C 2 จะใส่จ านวนของเสีย (ช้ิน) เช่น 31 
ท าการใส่ขอ้มูลลงไปใหค้รบตามจ านวนวนัท่ีผลิตตามท่ีไดเ้ก็บขอ้มูลมาแสดงดงัภาพท่ี 4.9 
 

 
 
ภาพท่ี 4.9  การใส่ขอ้มูลในโปรแกรม ในรูปแบบแผนภาพพาเรโต 
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 4.3.3 เลือกเมนูหลกั Stat เลือกเมนูยอ่ย Quality Tools เลือกเมนูยอ่ย Pareto Chart 
 

 
 
ภาพท่ี 4.10  วธีิการเขา้สู่การประมวลผลแผนภาพพาเรโต 
 

 
 

ภาพท่ี 4.11  หนา้ต่างก่อนการใส่ขอ้มูล ในรูปแบบแผนภาพพาเรโต 
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 หลกัการทางสถิติ (MINITAB) ในรูปแบบแผนภาพพาเรโต 
 จากภาพท่ี 4.11 จะแสดงหนา้ต่างช่ือ Pareto chart หนา้ต่าง Pareto chart จะประกอบไป
ดว้ยช่องใส่ขอ้มูล 2 ช่อง ช่องแสดงขอ้มูล 5 ช่อง และปุ่ม (Button) 5 ปุ่ม 
 4.3.4 เลือก Chart defects table คลิกลกัษณะปัญหาลงในช่อง Labels in และจ านวนของเสียใน
ช่อง Frequencies in แลว้ใส่ค่าเปอร์เซ็นตใ์นช่อง Combine defects after the first จากนั้นคลิก OK 
 

 
 
ภาพท่ี 4.12  วธีิการใส่ขอ้มูลลงในหนา้ต่าง Pareto chart 
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 4.3.5 เม่ือคลิก OK จะไดห้นา้ต่างช่ือ pareto chart of ลกัษณะปัญหา 
 

 
 

ภาพท่ี 4.13  แสดงผลการหาปัญหาหลกัโดยแผนภาพพาเรโต 
 

4.4  การวเิคราะห์ข้อมูล 
 4.4.1 เก็บขอ้มูลปริมาณของเสีย 
 ผูว้ิจยัท าการเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ ตั้งแต่วนัท่ี 1 กรกฎาคม – 30 กนัยายน 2554 
โดยเก็บขอ้มูลปริมาณของเสียแยกตามลกัษะการเกิดของเสียแต่ละลกัษณะ และการน าขอ้มูลท่ีได้
จากการเก็บของเสียมาท าการกรอกใส่ลงไปในโปรแกรมวิเคราะห์การควบคุมคุณภาพดว้ยหลกัการ
ทางสถิติ (MINITAB) โดยท าการแสดงขอ้มูลการเก็บจ านวนของเสียในแต่ละวนัดงัตารางท่ี 1 และ
ตารางท่ี 2 ในภาคผนวก ข 
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 4.4.2 ท าการวเิคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิควบคุม (p-chart) เพื่อหาจุดผดิปกติประจ าเดือน กรกฎาคม 
2554 โดยใชข้อ้มูลในตารางท่ี 1 ในภาคผนวก ข 
 

 
 

ภาพท่ี 4.14  ขอ้มูลแผนภูมิควบคุม เดือน กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.15  ผลแผนภูมิควบคุม จ านวนของเสีย เดือน กรกฎาคม 2554 
 

 
 

ภาพท่ี 4.16  หนา้ต่าง Session แผนภูมิควบคุม เดือน กรกฎาคม 2554 
 

DPU



81 

 จากแผนภูมิควบคุม chart of จ  านวนของเสียเดือน กรกฎาคม 2554 มีค่าสัดส่วนของเสีย 
(p) ท่ีตกอยูน่อกเส้นขีดจ ากดับน จ านวน 7 จุดและขีดจ ากดัล่างจ านวน 4 จุด 
 เน่ืองจากขนาดของกลุ่ม (n) ไม่คงท่ี ท าให้พิกดัควบคุมเปล่ียนแปลง เพราะฉะนั้นเส้น
พิกดัควบคุมจะแตกต่างกนัตลอดเวลา จากแผนภูมิควบคุม (p chart) ท่ีแสดงพบวา่มีจุดผิดปกติทั้ง
ดา้นบนและดา้นล่างเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่มีความเสถียรภาพ (Unstable) และความผนัแปร
สูงส าหรับจุดท่ีออกนอกเส้นควบคุมดา้นบนท่ีมีสัดส่วนของเสียมากผดิปกติ นั้นคือวนัท่ี 1 มีปริมาณ
ของเสียเป็นจ านวน 2,255 ช้ิน, วนัท่ี 4 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,166 ช้ิน, วนัท่ี 5 มีปริมาณ
ของเสียเป็นจ านวน 3,345 ช้ิน, วนัท่ี 7 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,436 ช้ิน, วนัท่ี 11 มีปริมาณ
ของเสียเป็นจ านวน 2,465 ช้ิน, วนัท่ี 20 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,546 ช้ิน และวนัท่ี 29 มี
ปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,446 ช้ิน 
 เม่ือได้ผลลพัธ์จากแผนภูมิควบคุม (p - chart) ท าให้ทราบว่ามีปริมาณของเสียในการ
ผลิตวนัใดท่ีมีความผดิปกติจากนั้นน าขอ้มูลการผลิตและการเกิดของเสียในวนัท่ีผิดปกติมาวิเคราะห์
หาสาเหตุของการท าใหป้ริมาณของเสียมีจ านวนมาก โดยใชแ้ผนภาพพาเรโต (pareto chart) เพื่อหา
ลกัษะการเกิดของเสียท่ีเป็นปัญหาหลักท่ีส่งผลให้เกิดความเสียหายในกระบวนการผลิตท าให้
ตน้ทุนการผลิตสูง 
 4.4.3 วเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชแ้ผนภาพพาเรโต (pareto chart)  
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลเดือน มกราคม – เดือน มิถุนายน 2554 และจากการสอบถาม
ขอ้มูลลกัษณะปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย จากฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายผลิต นั้นผูว้ิจยัไดพ้บวา่มี
ลกัษณะปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสียทั้งหมด 24 แบบดว้ยกนันั้น คือ 
 1. กระดาษพอง 
 2. ป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน 
 3. ป้ัมผดิจากแบบ 
 4. ป๊ัมกลบัดา้น 
 5. พิมพผ์ดิจากแบบ 
 6. พิมพสี์ซีด จางไม่เสมอไม่ติด 
 7. พิมพสี์เป้ือน-เยิม้ เศษติด  
 8. พิมพก์ลบัดา้น 
 9. แกะเศษขาด 
 10. เหลือดา้นใดดา้นหน่ึง 
 11. ถลอกจากเคร่ืองสลอต 
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 12. สลอตลึก-ขาด-แตก-เบ้ียว 
 13. สลอตผดิจากแบบ 
 14. เซาะเบ้ียว-เซาะลึก 
 15. กระดาษเป้ือนด า 
 16. กระดาษสั้น 
 17. กระดาษริมไม่เสมอ 
 18. กระดาษผดิจากแบบ 
 19. กระดาษหกั-เสีย 
 20. ทบัเส้นแตกนอก-ใน 
 21. ทบัเส้นไม่ติด 
 22. ทบัเส้นเบ้ียว 
 23. เยบ็เสีย 
 24. โดนพาเลท 
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 4.4.3.1 วเิคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 1 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 ใน
ภาคผนวก ข 
 

 
 

ภาพท่ี 4.17  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 1 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.18  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 1 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.18 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 51.9 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.2 วเิคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 4 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 ใน
ภาคผนวก ข 
 

 
 

ภาพท่ี 4.19  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 4 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.20  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 4 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.20 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 51.0 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.3 วเิคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 5 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 ใน
ภาคผนวก ข 
 

 
 

ภาพท่ี 4.21  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 5 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.22  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 5 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.22 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 50.7 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.4 วเิคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 7 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 ใน
ภาคผนวก ข 
 

 
 
ภาพท่ี 4.23  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 7 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.24  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 7 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.24 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 49.6 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.5 วิเคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 11 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 
ในภาคผนวก ข 

 

 
 

ภาพท่ี 4.25  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 11 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.26  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 11 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.26 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 49.2 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.6 วิเคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 20 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 
ในภาคผนวก ข 
 

 
 

ภาพท่ี 4.27  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 20 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.28  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 20 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.28 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 49.7 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



95 

 4.4.3.7 วิเคราะห์หาปัญหาหลกั วนัท่ี 29 เดือน กรกฎาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 
ในภาคผนวก ข 

 

 
 

ภาพท่ี 4.29  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 29 กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.30  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 29 กรกฎาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.30 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 49.2 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.3.8 วิเคราะห์หาปัญหาหลักเดือน กรกฎาคม 2554 จากข้อมูลในตารางท่ี  1 ใน
ภาคผนวก ข 

 

 
 

ภาพท่ี 4.31  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต เดือน กรกฎาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.32  ผลแผนภาพพาเรโต เดือน กรกฎาคม 2554 
 
 เม่ือพิจารณาจากแผนภาพพาเรโต และอาศัยหลักการของพาเรโตท่ีว่า ของท่ีมี
ความส าคญัมากปริมาณเพียงเล็กน้อย (ประมาณ 20%) และของท่ีมีความส าคญัเพียงเล็กน้อยมี
ปริมาณมาก (ประมาณ 80%) จะพบวา่จากภาพท่ี4.32ลกัษณะปัญหาหลกัท่ีมีความส าคญัคือลกัษณะ
ปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน มีปริมาณมากถึง 49.9 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
 จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพพาเรโต (pareto chart) ในเดือน กรกฎาคม 2554 จะเห็น
ไดว้่า ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน มีความส าคญัมากท่ีสุดและเป็นไปตามหลกัพาเรโต 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน ดงัรูป Pareto Chart of ลกัษณะปัญหา 
มาท าการปรับปรุงคุณภาพ 
 4.4.4 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  จากท่ีไดก้ล่าวมาในหัวขอ้ระบุปัญหาขา้งตน้วา่ปัญหาก็คือป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน เม่ือ
ท าการศึกษากระบวนการผลิตแลว้ จะท าให้ทราบว่าตวัแปรท่ีส าคญัของกระบวนการมีอะไรบา้ง 
ต่อมาจึงมีความจ าเป็นตอ้งมีการประชุมในส่วนของพนักงานท่ีมีส่วนเก่ียวข้องเพื่อหาสาเหตุท่ี
เป็นไปไดท้ั้งหมด 
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  ในขั้นตอนของการประชุมนั้นจะให้พนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งเสนอความคิดเห็น ซ่ึงใน
การของเสนอความคิดเห็นนั้นจะไม่จ  ากดัความคิดดา้นคุณภาพและปริมาณ เพื่อป้องกนัการตกหล่น
ของสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อปัญหา  สุดทา้ยจะน าความคิดเห็นท่ีไดม้าท าการจดักลุ่มเป็นหมวดหมู่
ด้วยแผนภาพสา เห ตุ  (CauseandEffectDiagram)  ดังแสดงในภาพ ท่ี 4.33 เพื่ อ ให้ เข้า ใจ ถึ ง
ความสัมพนัธ์ของสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ยและใหเ้กิดความง่ายในการวเิคราะห์หาสาเหตุ 
 

 
 
ภาพท่ี 4.33  แผนภาพเหตุและผลของลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก - ตก - เคล่ือน 
 
 จากการรวบรวมขอ้มูลลกัษะปัญหาการเกิดของเสียในเดือน กรกฎาคม ผูว้ิจยัไดท้  าการ
รวบรวมเก็บเป็นฐานขอ้มูลเพื่อน ามาใช้วิเคราะห์ พฒันาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหาเพื่อลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 
 จากขอ้มูลแผนภาพสาเหตุและผล ปัญหาท่ีเราท าการหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนคือ ลกัษณะ
ปัญหาป๊ัมหลุดฉาก จึงไดมี้การประชุมกบัพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร โดยใชห้ลกัการ
วิเคราะห์ 4 M โดยมี Man, Machine, Method, Material ซ่ึงไดผ้ลการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนดงั
ตารางต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 4.4  มาตรการการแกไ้ขปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.4  มาตรการการแกไ้ขปรับปรุง (ต่อ) 
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 4.4.5 การน ามาตรการมาปรับใชใ้นกระบวนการผลิต 
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในเดือน กรกฎาคม 2554 ผูว้ิจยัได้ร่วมระดมความคิดกับ
พนกังานผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตเพื่อหาแนวทางการป้องกนัและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
โดยได้ก าหนดมาตรการหลงัจากการวิเคราะห์เป็นแผนภาพแสดงเหตุและผลและน ามาตรการท่ี
ไดม้าใชก้บักระบวนการผลิตในเดือนถดัไป 
 

 
 
ภาพท่ี 4.34  บรรยากาศการระดมความคิดในห้องประชุม 
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 จากภาพท่ี 4.35 เป็นการน ามาตรการมาปรับใช้ โดยการให้หัวหน้างานท าหน้าท่ี
ฝึกอบรมพนกังานใหส้ามารถท าหนา้ท่ีแทนกนัได ้กรณีพนกังานชุดแรกเกิดความลา้จากการท างาน
ต่อเน่ืองเป็นเวลานาน โดยไดก้ าหนดใหมี้การผลดัเปล่ียนต าแหน่งทุก 1.30 ชัว่โมง 
 

 
 
ภาพท่ี 4.35  การท างานก่อนและหลงัการน ามาตรการมาปรับใช ้
 
 จากภาพท่ี 4.36 เป็นการน ามาตรการมาปรับใช้ โดยการปรับรอบความเร็วเคร่ืองให้ช้า
ลง เพื่อใหพ้นกังานท่ีท าหนา้ท่ีหยบิช้ินงานเขา้และออก หยิบช้ินงานทนัท าให้ช้ินงานไม่ทบัซ้อนกนั 
และมีพนกังานท าการจดรอบความเร็วในการปรับรอบความเร็วการท างานของเคร่ือง ตามลกัษณะ
ของช้ินงานแต่ละขนาด เพื่อจดัท าเป็นมาตรฐานในกระบวนการผลิตคร้ังต่อไป 
 

 
 

ภาพท่ี 4.36  การท างานก่อนและหลงัการน ามาตรการมาปรับใช ้
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 4.4.6 ท าการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิควบคุม (p-chart) เพื่อหาจุดผิดปกติประจ าเดือน สิงหาคม 
2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 2 ในภาคผนวก ข. 
 

 
 

ภาพท่ี 4.37  ขอ้มูลแผนภูมิควบคุม เดือน สิงหาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.38  ผลแผนภูมิควบคุม จ านวนของเสีย เดือน สิงหาคม 2554 
 

 
 

ภาพท่ี 4.39  หนา้ต่าง Session แผนภูมิควบคุม เดือน สิงหาคม 2554 
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 จากแผนภูมิควบคุม p chart of จ  านวนของเสียเดือนสิงหาคม 2554 มีค่าสัดส่วนของเสีย 
(p) ท่ีตกอยูน่อกเส้นขีดจ ากดับน จ านวน 3 จุดและขีดจ ากดัล่างจ านวน 3จุด 
 เน่ืองจากขนาดของกลุ่ม (n) ไม่คงท่ี ท าให้พิกดัควบคุมเปล่ียนแปลง เพราะฉะนั้นเส้น
พิกดัควบคุมจะแตกต่างกนัตลอดเวลา จากแผนภูมิควบคุม p chart of จ  านวนของเสียท่ีแสดงพบวา่มี
จุดผดิปกติทั้งดา้นบนและดา้นล่างเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่มีความเสถียรภาพ (Unstable) และ
ความผนัแปรสูงส าหรับจุดท่ีออกนอกเส้นควบคุมดา้นบนท่ีมีสัดส่วนของเสียมากผิดปกติ นั้นคือ
วนัท่ี 23 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 1,652 ช้ิน, วนัท่ี 25 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,694 ช้ิน 
และวนัท่ี 26 มีปริมาณของเสียเป็นจ านวน 2,413 ช้ิน 
 เม่ือไดแ้ผนภูมิควบคุม (p chart) และท าการวิเคราะห์วา่มีของเสียท่ีมีความผิดปกติแลว้
จากนั้นเพื่อตอ้งการทราบวา่มีของเสียชนิดใดเกิดข้ึนมากท่ีสุด จึงน าขอ้มูลของเสียเพื่อท าแผนภาพ
พาเรโตเพื่อหาวา่ลกัษณะการเกิดปัญหาใดท่ีเป็นปัญหาหลกัท่ีท าใหเ้กิดของเสีย 
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 4.4.7 ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพพาเรโต วนัท่ี 23 เดือน สิงหาคม 2554 จากขอ้มูลใน 
ตารางท่ี 2 ในภาคผนวก ข. 
 

 
 
ภาพท่ี 4.40  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 23 เดือน สิงหาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.41  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 23 เดือน สิงหาคม 2554 
 
 จากภาพท่ี 4.41 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 53.0 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.8 ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพพาเรโต วนัท่ี 25 เดือน สิงหาคม 2554 จากขอ้มูลใน 
ตารางท่ี 2 ในภาคผนวก ข. 
 

 
 
ภาพท่ี 4.42  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 25 เดือน สิงหาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.43  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 25 เดือน สิงหาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.43 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 51.7 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.9 ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพพาเรโต วนัท่ี 26 เดือน สิงหาคม 2554 จากขอ้มูลใน
ตารางท่ี 2 ในภาคผนวก ข. 

 

 
 

ภาพท่ี 4.44  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 26 เดือน สิงหาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.45  ผลแผนภาพพาเรโต วนัท่ี 26 เดือน สิงหาคม 2554 
 

 จากภาพท่ี 4.45 ลกัษณะปัญหาท่ีมีความส าคญัมาก คือ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-
เคล่ือน มีมากถึงปริมาณ 47.1 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.10 ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพพาเรโตเดือน สิงหาคม 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 2  
ในภาคผนวก ข. 
 

 
 

ภาพท่ี 4.46  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต เดือน สิงหาคม 2554 
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ภาพท่ี 4.47  ผลแผนภาพพาเรโต เดือน สิงหาคม 2554 
 

 เม่ือพิจารณาจากแผนภาพพาเรโต และอาศัยหลักการของพาเรโตท่ีว่า ของท่ีมี
ความส าคญัมากปริมาณเพียงเล็กน้อย (ประมาณ 20%) และของท่ีมีความส าคญัเพียงเล็กน้อยมี
ปริมาณมาก (ประมาณ 80%) จะพบว่าจากภาพท่ี 4.44 ลักษณะปัญหาหลักท่ีมีความส าคัญ คือ 
ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน มีปริมาณมากถึง 46.8 % จากลกัษณะปัญหาทั้งหมด 
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 4.4.11 หลงัการปรับปรุงท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิควบคุม p-chart เพื่อหาจุดผิดปกติ 
ประจ าเดือน กนัยายน 2554 จากขอ้มูลในตารางท่ี 3ในภาคผนวก ข. 
 

 
 

ภาพท่ี 4.48  ขอ้มูลแผนภูมิควบคุม เดือน กนัยายน 2554 
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ภาพท่ี 4.49  ผลแผนภูมิควบคุม จ านวนของเสีย เดือน กนัยายน 2554 
 

 จากแผนภูมิควบคุม chart of จ  านวนของเสียเดือน กนัยายน 2554 มีค่าสัดส่วนของเสีย 
(p) ท่ีตกอยูน่อกเส้นขีดจ ากดับน จ านวน 1 จุด และขีดจ ากดัล่างจ านวน 2 จุด 
 เน่ืองจากขนาดของกลุ่ม (n) ไม่คงท่ี ท าให้พิกดัควบคุมเปล่ียนแปลง เพราะฉะนั้นเส้น
พิกดัควบคุมจะแตกต่างกนัตลอดเวลา จากแผนภูมิควบคุม (p chart) ท่ีแสดงพบวา่มีจุดผิดปกติทั้ง
ดา้นบนและดา้นล่างเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่มีความเสถียรภาพ (Unstable) และความผนัแปร
สูงส าหรับจุดท่ีออกนอกเส้นควบคุมดา้นบนท่ีมีสัดส่วนของเสียมากผดิปกติ นั้นคือวนัท่ี 1 มีปริมาณ
ของเสียเป็นจ านวน 1,992 ช้ิน 
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ภาพท่ี 4.50  หนา้ต่าง Session แผนภูมิควบคุม เดือน กนัยายน 2554 
 
 เม่ือไดแ้ผนภูมิควบคุม (p chart) และท าการวิเคราะห์วา่มีของเสียท่ีมีความผิดปกติแลว้
จากนั้นเพื่อตอ้งการทราบวา่มีของเสียชนิดใดเกิดข้ึนมากท่ีสุด จึงน าขอ้มูลของเสียเพื่อท าแผนภาพ
พาเรโต (Pareto chart) เพื่อหาวา่ลกัษณะการเกิดของเสียลกัษณะใดท่ีมีปริมาณของเสียมากท่ีสุด 
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 4.4.1 2ท าการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภาพพาเรโต (Pareto chart) ประจ าเดือน กนัยายน 2554 จาก
ขอ้มูลในตารางท่ี 3ในภาคผนวก ข. 
 

 
 

ภาพท่ี 4.51  ขอ้มูลแผนภาพพาเรโต เดือน กนัยายน 2554 
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ภาพท่ี 4.52  ผลแผนภาพพาเรโต เดือน กนัยายน 2554 
 

 จากการวเิคราะห์ดว้ยแผนภาพพาเรโต (Pareto chart) ในเดือนกนัยายน 2554 จะเห็นได้
วา่ ลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน ยงัคงเป็นปัญหาส าคญัมากท่ีสุด และเป็นไปตามหลกัพา
เรโตท่ีว่า ของท่ีมีความส าคญัมากปริมาณเพียงเล็กน้อย (ประมาณ 20%) และของท่ีมีความส าคญั
เพียงเล็กน้อยมีปริมาณมาก (ประมาณ 80%) จะพบว่าจากภาพท่ี 4.49 ลักษณะปัญหาหลักท่ีมี
ความส าคญัคือลกัษณะปัญหาป๊ัมหลุดฉาก-ตก-เคล่ือน มีปริมาณมากถึง 44.5 % จากลกัษณะปัญหา
ทั้งหมด ซ่ึงทางโรงงานจะไดท้  าการพฒันาและหามาตรการในการแกไ้ขปัญหาต่อไป  แต่จากการ
วเิคราะห์และทดลองด าเนินการตามมาตรการท่ีวางไวก้็สามารถลดปริมาณของเสียตามวตัถุประสงค์
ของการด าเนินงาน 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวจัิย 
 การวิจัยคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและควบคุมคุณภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์ 
โดยสถานประกอบการกรณีศึกษาคร้ังน้ีมีผลิตภณัฑห์ลกัคือ กล่องกระดาษลูกฟูกผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปเก็บ
ขอ้มูลตั้งแต่เดือน มิถุนายน 2554 พร้อมทั้งไดข้อขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตยอ้นหลงั 
เพื่อมาศึกษาแนวโน้ม ตั้ งแต่เดือน มกราคม 2554 – เดือน มิถุนายน 2554 พบว่า ทางโรงงาน
กรณีศึกษาไม่ไดท้  าการแจกแจงรายละเอียดสาเหตุการเกิดของเสียเลย มีเพียงขอ้มูลยอดการผลิตใน
แต่ละเดือนและปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละเดือนเท่านั้น ผูว้ิจยัจึงไดว้างแนวทางการปฏิบติั
ตามแนวการวิจยัคร้ังน้ีในเดือน กรกฎาคม 2554 – เดือน กนัยายน 2554 โดยไดศึ้กษากระบวนการ
ผลิตเพื่อหาสาเหตุของการเกิดของเสีย พร้อมทั้งสอบถามจากผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต และ
ไดท้ าการเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาแยกลกัษณะของสาเหตุ ดงัแสดงในตาราง 1 ตาราง 2 และตาราง 3  
ในภาคผนวก ข. 
 จากขอ้มูลก่อนปรับปรุงนั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ พร้อมหาแนวทางแก้ไขปัญหา
ของเสียท่ีเกิดข้ึนเพื่อลดปริมาณของเสียโดยใชแ้ผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p - chart) แผนภาพ
พาเรโต (Pareto chart) และแผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) ในการวิเคราะห์และหา
แนวทางแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน ผลการด าเนินงานวจิยัเป็นดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 5.1  ขอ้มูลการผลิตและขอ้มูลของเสีย เดือน มกราคม – เดือน มิถุนายน 2554 
 

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

ยอดการผลติ (ช้ิน) 580,120 612,006 587,455 530,749 590,708 577,324 
จ านวนของเสีย (ช้ิน) 83,712 80,256 76,151 61,998 81,239 85,475 
อตัราส่วนของเสีย(%) 14.43 13.11 12.96 11.68 13.75 14.81 
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 จากตารางท่ี 5.1  เป็นขอ้มูลท่ีผูว้จิยัไดข้อจากโรงงานกรณีศึกษายอ้นหลงั พบวา่ปริมาณ
การเกิดของเสียยงัคงมีจ านวนท่ีมาก และเม่ือผูว้ิจยัไดเ้ขา้มาวางแนวทางและแจกแจงลกัษณะของ
เสียท่ีเกิดในเดือน กรกฎาคม – เดือน กนัยายน 2554 เพื่อท่ีจะหาสาเหตุและทราบถึงลกัษณะท่ีเป็น
ปัญหาส าคญัท่ีควรแกไ้ขก่อน ผลท่ีไดด้งัแสดงในตารางท่ี 5.2 
 
ตารางท่ี 5.2  ขอ้มูลการผลิตและขอ้มูลของเสียเดือน มกราคม – เดือน กนัยายน 2554 
 

เดอืน ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
ยอดการผลติ 

(ช้ิน) 
580,120 612,006 587,455 530,749 590,708 577,324 492,355 450,800 506,807 

จ านวนของ
เสีย (ช้ิน) 

83,712 80,256 76,151 61,998 81,239 85,475 45,419 41.022 27,294 

อตัราส่วนของ
เสีย(%) 

14.43 13.11 12.96 11.68 13.75 14.81 9.22 9.10 5.39 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1  กราฟอตัราส่วนของเสียต่อยอดการผลิต เดือน มกราคม – เดือน กนัยายน 2554 
 
 จากตารางท่ี 5.2 พบวา่ เปอร์เซ็นตข์องเสียเดือนสุดทา้ยของการด าเนินงานวิจยัคือเดือน 
กนัยายน 2554 ซ่ึงมีค่าเท่ากบั5.39 เปอร์เซ็นต ์เม่ือเทียบกบัยอดการผลิตเดือนท่ีเร่ิมเขา้ไปท าการวิจยั
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วางแนวทางการด าเนินงานคร้ังน้ีคือ เดือนกรกฎาคม 2554 โดยให้เก็บขอ้มูลปริมาณของเสียเป็น
รายวนั แยกตามลกัษณะการเกิดของเสีย เพื่อทราบวา่ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนมีมากนอ้ยขนาดไหน 
และลักษณะการเกิดของเสียใดเป็นอาการการเกิดของเสียหลักของสถานประกอบการจากการ
วิเคราะห์ข้อมูลของเสียเชิงปริมาณโดยใช้ซอฟต์แวร์ทางสถิติ MINITAB มาช่วยในการสร้าง
แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  เพื่อควบคุมปริมาณการเกิดของเสียจะท าให้ทราบวา่วนัใดบา้งท่ีมี
ของเสียมากผิดปกติ จึงท าการสร้างแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อหาลกัษณะการเกิดของเสีย
หลกัของสถานประกอบการหลงัจากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์มาท าการระดมสมอง เพื่อ
หาแนวทางในการ ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยการสร้างแผนภูมิกา้งปลา 
(Cause and Effect Diagram) ผลการแกไ้ขปรับปรุงตามมาตรการท่ีไดก้ าหนดจากการวิเคราะห์
แผนภูมิกา้งปลานั้นท าให้มีของเสียลดลงหลงัการปรับปรุงในเดือนกนัยายน 2554 แต่จากการสร้าง
แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อหาลกัษณะการเกิดของเสียหลกั ท าให้ทราบวา่ลกัษณะการเกิด
ของเสียท่ีเป็นปัญหาหลักท่ีท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตมาก คือ ป้ัมหลุดฉาก - ตก - 
เคล่ือน ยงัคงเป็นปัญหาหลกัตลอดการวจิยั แต่เม่ือมองในภาพรวมของการวิจยั พบวา่อตัราส่วนของ
เสียต่อยอดการผลิตก่อนการปรับปรุงเดือน มกราคม 2554 - เดือน มิถุนายน 2554 มีค่าเฉล่ียของ
ปริมาณของเสียอยูท่ี่อตัราส่วนร้อยละ 14.1และหลงัการปรับปรุงในเดือน กนัยายน 2554 จะเห็นว่า
ค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียอยู่ท่ีอตัราส่วนร้อยละ5.39 สรุปได้ว่าอตัราส่วนของเสียต่อยอดขาย
ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงลดลงเท่ากบั 38.23% ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงค์
ของการลดปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต จึงเป็นการลดตน้ทุนการผลิตโดยใชเ้ทคนิค
การควบคุมคุณคุณภาพดว้ยวธีิการทางสถิติ ในอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 ทางสถานประกอบการควรได้ด าเนินการตามแนวทางท่ีได้ปฏิบติัตามการวิจยั และ
พฒันาแนวทางแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองเพื่อจะท าให้สามารถควบคุมของเสียให้อยูใ่นเกณฑ์ท่ีดีคือมีของ
เสียไม่มากเกินไป 
 

DPU



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



 124 

บรรณานุกรม 
 
ภาษาไทย 
 

หนังสือ 
 

พิชิต  สุขเจริญพงษ.์  (2535).  การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม.  กรุงเทพฯ;หจก. เอก - เอน  
 การพิมพ ์
เสรียนิูพนัธ์จรูญ มหิทธาฟองกุล และด ารงค ์ทวแีสงสกุลไทย.  (2540).  เทคนิคการควบคุม 
 คุณภาพ.  กรุงเทพฯ;จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
 

วทิยานิพนธ์ 
 
กรชนกอยูเ่สรี และเสาวรัตน์ น่ิมช ้า.  (2545).  การควบคุมคุณภาพผลติภัณฑ์อาหารสัตว์ของ
 บริษัทกรุงไทยอาหารสัตว์ จ ากดั (มหาชน ) .  วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวชิา 
 วศิวกรรมศาสตร์อุตสาหการ.  กรุงเทพฯ: สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหาร 
 ลาดกระบงั. 
ชยนัตเ์ลาสุทแสน.  การออกแบบแผนการทดลองเพือ่ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการฉีด 
 พลาสติก: กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก.  วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวชิา   
 วศิวกรรมศาสตร์อุตสาหการ.  กรุงเทพฯ: มหาวทิยาลยัเกษตรศาตร์. 
เชิดศกัด์ิ อนุทตั.  (2545).  การปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพการผลติของโรงงานเบแกอรร่ี. 
 วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมศาสตร์.  กรุงเทพฯ: จุฬาลงกรณ์  
 มหาวทิยาลยั. 
สาโรช บวับูชา.  (2541).  การพฒันาระบบการประกนัคุณภาพการผลติ ส าหรับกระบวนการ 
 ผสมยางในอุตสาหกรรมผลติยางรถ.  วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิตสาขาวชิา 
 วศิวกรรมศาสตร์อุตสาหการ.  กรุงเทพฯ: จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
สุวลกัษณ์ การยสิทธ์ิ.  (2538).  การพฒันาระบบคุมคุณภาพของโรงงานผลติเส้นหมี่และเส้น 
 ก๋วยเตี๋ยวส าเร็จรูป.วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิตสาขาวชิาวศิวกรรมศาสตร์ 
 อุตสาหการ.  กรุงเทพฯ: จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
 

DPU



 125 

ภาษาต่างประเทศ 

 

BOOKS 

 
Acheson J. Ducan (1986). Quality Control and Industrial Statistics  (5th ed.). Homewood, 
 Illinois : Richard D. Irwin Inc. 
Mark M. Davis, Nicholas J. Aquilano, and Richard B. Chase. (2003). Fundamentals of  
 Operations Management (4th ed.). Boston, MA : McGraw-Hill. 
Montgomery, D.C. (1997). Introduction to Statistical Quality Control (3thed.). (pp. 129- 
 249). New Yok: John Wiley & Sons. 
William J. Stevenson (2002). Operations Management, (7thed.). Boston, MA : McGraw- 
 Hill. 

 

DPU



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



127 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



128 

ภาคผนวก ก คู่มือการใช้งานโปรแกรม MINITAB 14 
 
แบ่งยอ่ยในรายละเอียดได ้2 หวัขอ้ 
 ภาคผนวก ก.1 การติดตั้ง 
 ภาคผนวก ก.2 ส่วนประกอบต่างๆของโปรแกรมและการใชง้าน 

 
ภาคผนวก ก.1 การติดตั้ง 
 1.1 ใส่แผน่ซีดีท่ีบรรจุโปรแกรมMINITAB 14 ในซีดีรอมไดร์ฟจากนั้นคลิก Start ท่ีมุมซ้าย
ของหนา้จอ 
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 1.2 จะปรากฏไฟลช่ื์อ  Minitab 14_10 Installer จากนั้นดบัเบิ้ลคลิก 
 

 
 
 1.3 จะปรากฏหนา้ต่างแสดงการติดตั้งโปรแกรม Minitab 14 และขั้นตอนท่ีก าลงัด าเนินการ
ติดตั้ง 3 หนา้ต่าง 
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 1.4 รอจนการติดตั้งครบ 100% ดงัรูป 
 

 
 
 1.5 เม่ือติดตั้งเสร็จส้ินแล้ว หน้าต่างแสดงขั้นตอนการติดตั้งจะหายไปเองทั้งหมดแล้วจะ
ปรากฏ Shortcut ช่ือ MINITAB 14 
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ภาคผนวก ก.2 ส่วนประกอบต่างๆของโปแกรมและการใช้งาน 

 2.1 การเข้าสู่โปรแกรม MINITABเร่ิมจากปุ่ม บนวินโดวส์เลือกStart >  
All Programs > MINITAB 14 > MINITAB 14 
 2.2 เม่ือเปิดโปรแกรม MINITAB 14 ข้ึนมาจะพบ 2 ส่วนหลกับนหนา้จอ MINITAB 
 

 
 
 2.3 ส่วนต่างๆ ของ MINITAB 
 ในขณะท่ีก าลงัท าการวิเคราะห์ขอ้มูลจะท างานกบั MINITAB วินโดวส์และเคร่ืองมือ
ต่างๆท่ีหลากหลายและน่ีคือภาพรวมของส่วนต่างๆของ MINITAB 
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 MINITAB วนิโดวส์ 
 -  Session วนิโดวแ์สดงผลลพัธ์ในรูป text ตวัอยา่งเช่นตารางของผลสถิติสามารถแสดง
คอลมัน์ค่าคงท่ีและเมตริกซ์ในวนิโดวน้ี์โดยเลือกเมนูData > Display Data 
 -  เวร์ิคชีทบรรจุคอลมัน์และแถวของเซลลซ่ึ์งสามารถป้อนแกไ้ขและดูขอ้มูลส าหรับแต่
ละเวร์ิคชีท 
 -  กราฟวนิโดวแ์สดงผลกราฟซ่ึงสามารถเปิดกราฟไดถึ้ง 200 กราฟในเวลาเดียวกนัเมนู
ค าสั่งและเคร่ืองมือใน MINITAB ประกอบดว้ย 
 -  เมนูบาร์ส าหรับการเลือกค าสั่ง 
 -  ทูลบาร์มาตรฐานซ่ึงมีปุ่มส าหรับฟังก์ชนัท่ีใช้ทัว่ไป ” ปุ่มจะเปล่ียนไปตามวินโดว์
ของ MINITAB ท่ีก าลงัใชง้านอยูทู่ลบาร์ตวัจดัการแฟ้มงานพร้อมทั้งคียล์ดัไปยงัโฟลเดอร์ของตวั
จดัการแฟ้มงาน 
 -  ทูลบาร์เวิร์คชีทพร้อมทั้งปุ่มแทรกหรือเคลียร์ข้อมูลในเซลล์แถวและคอลัมน์ปุ่ม
ส าหรับยา้ยคอลมัน์และยา้ยต าแหน่งไปยงัขอ้มูลในแถวท่ี brushed ไวถ้ดัไปหรือก่อนหนา้น้ี 
 -  แถบสถานะซ่ึงแสดงขอ้ความอธิบายเม่ือช้ีเมาส์ไปท่ีเมนูค าสั่งหรือปุ่มบนทูลบาร์ 
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 -  เมนูลดัซ่ึงจะปรากฏข้ึนเม่ือคล้ิกเมาส์ปุ่มขวาท่ีวินโดวใ์ดๆหรือโฟลเดอร์ใดๆในตวั
จดัการแฟ้มงานเมนูจะแสดงฟังกช์นัต่างๆท่ีใชบ่้อยส าหรับวนิโดวห์รือโฟลเดอร์นั้น 
 -  เคร่ืองมือแกไ้ขกราฟ (Graph Editing, Graph Annotation Tools และ 3D Graph 
Tools) พร้อมทั้งปุ่มเพื่อเพิ่มและเปล่ียนส่วนต่างๆของกราฟ 
 -  ทูลบาร์ DOE (factorial, response surface, mixture, and Taguchi Design) พร้อมทั้ง
ปุ่มส าหรับฟังกช์นัการออกแบบการทดลอง 
 

 2.4 การเปิดเวร์ิคชีท 
 สามารถสร้างเวิร์คชีทใหม่หรือจะเปิดไฟล์เวิร์คชีทท่ีมีขอ้มูลอยู่แลว้ก็ไดเ้ม่ือเปิดไฟล์ก็
คือการคดัลอกข้อมูลนั้นเข้ามาเก็บในแฟ้มงาน (MINITAB Project) ท่ีก าลังท างานอยู่การ
เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนกบัเวร์ิคชีทบนแฟ้มงานน้ีจะไม่กระทบกบัไฟลเ์วร์ิคชีทท่ีเป็นตน้ฉบบั 
   2.4.1 เลือกเมนูFile > Open > Worksheet 
   2.4.2 ในโฟลเดอร์ท่ีช่ือ DATA ดบัเบิลคล้ิกท่ีโฟล์เดอร์ช่ือ Meet MINITAB สามารถ
เปล่ียนโฟล์เดอร์ท่ี MINITAB ตั้งไว ้ (default) ในการเปิดและบนัทึกขอ้มูลไดโ้ดยเลือกไปท่ีเมนู
Tools > Options > General 
 

 

DPU



134 

 2.4.3 เลือกไฟล์ ‚SHIPPINGDATA.MTW‛ จากนั้นคล้ิกOpen ถา้มีขอ้ความแสดงข้ึน
บนหนา้จอให้เลือก ‚Do not display this message again‛ จากนั้นคล้ิกOK กรณีตอ้งการให้แสดง
ขอ้ความน้ีทุกคร้ังท่ีเปิดไฟลเ์วร์ิคชีทใหก้ลบัไปท่ีการตั้งค่าเร่ิมตน้ของ MINITAB  
 2.5 การตรวจดูเวิร์คชีท 
 ขอ้มูลจะถูกจดัเรียงในคอลมัน์ซ่ึงอาจเรียกอีกอยา่งวา่ตวัแปร (variables) หมายเลขและ
ช่ือของคอลมัน์จะอยู่ในแถวบนสุดของคอลมัน์แต่ละแถวในเวิร์คชีทแสดงถึงรายละเอียดของค า
สั่งซ้ือหน่ึงค าสั่ง 
 

 
 
MINITAB รับขอ้มูลใน 3 รูปแบบคือตวัเลข, ขอ้ความและวนั / เวลาในเวิร์คชีทน้ีมีขอ้มูลแต่ละชนิด
ดงัน้ี 
 -  คอลมัน์ C 1 ” (Center) : ช่ือศูนยก์ระจายสินคา้ 
 -  คอลมัน์ C 2 ” (Order) : วนัท่ีสั่งซ้ือ 
 -  คอลมัน์ C 3 ” (Arrival ) : วนัท่ีรับสินคา้ 
 -  คอลมัน์ C 4 ” (Days) : จ  านวนวนัท่ีใชใ้นการจดัส่ง 
 -  คอลมัน์ C 5 ” (Status) : สถานะการจดัส่ง (‚On time‛ หมายถึงหนงัสือจดัส่งไดต้รง
ตามก าหนด ‚Back order‛ ไม่มีหนงัสือในสต็อค ‚Late‛ หมายถึงผูซ้ื้อไดรั้บหนงัสือหลงัจากสั่งซ้ือ 
6 วนัหรือนานกวา่นั้น) 
 -  คอลมัน์ C 6 ” (Distance) : ระยะทางจากศูนยก์ระจายสินคา้ถึงท่ีอยูผู่รั้บ 
 2.5.1 ชนิดขอ้มูลเวร์ิคชีทสามารถจดัเก็บขอ้มูลได ้3 ชนิด 
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   -  Numeric data ” ขอ้มูลตวัเลข 
   -  Text data - ตวัอกัษรตวัเลขและสัญลกัษณ์พิเศษตวัอยา่งเช่น Test#4 หรือ North 
America 
  -  Date/time data ” ว ันท่ี  (ตัวอย่าง เช่น Jan-1-2004 หรือ 3/17/07), เวลา 
(ตวัอยา่งเช่น 08:25:22AM) หรือทั้งคู่ (ตวัอยา่งเช่น 3/17/04 08:25:22AM) โดยเร่ิมตน้ MINITAB 
จดัเก็บขอ้มูลวนัท่ีและเวลาเป็นตวัเลขแต่จะแสดงในรูปแบบท่ีเลือกไว ้
 2.5.2 รูปแบบของขอ้มูล 
 
ขอ้มูลสามารถอยูใ่นรูปแบบใดรูปแบบหน่ึงจาก 3 รูปแบบน้ี 
 

รูปแบบ ประกอบด้วย... อ้างถึงโดย... จ านวนทีเ่ป็นไปได้ 
Column ขอ้มูลตวัเลขตวัอกัษร

หรือวนัท่ี/เวลา 
“ C+ ตวัเลขเช่น C1 
หรือC22 
“ ช่ือคอลมัน์
ตวัอยา่งเช่น 
‘Center’ หรือ 
‘Arrival’ 

ถูกจ ากดัโดย 
หน่วยความจ าของ 
เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
มากท่ีสุดคือ 4000 

Stored Constant ตวัเลขเด่ียวหรือ
ขอ้ความเดียว 
(ตวัอยา่งเช่น ‘New 
York’) 

“ K + ตวัเลขเช่น K1 
หรือK93 
“ ช่ือคอลมัน์
ตวัอยา่งเช่น 
‘First’ หรือ ‘Counter’ 

1000 
 

Matrix บล็อคของเซลลซ่ึ์งมี
ขอ้มูลอยู ่

“ M + ตวัเลขเช่น M1 
หรือ M44 
“ ช่ือคอลมัน์
ตวัอยา่งเช่น‘Inverse’ 

100 

 
 เปิดเวิร์คชีทแลว้และพร้อมท่ีจะเร่ิมใช้ MINITAB และตรวจสอบการกระจายอย่าง
ปรกติ (Normality) ของขอ้มูลและตรวจสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรก่อนท่ีจะท าการวิเคราะห์
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ทางสถิติสามารถใชก้ราฟในการส ารวจขอ้มูลและประเมินความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรนอกจากน้ี
กราฟยงัมีประโยชน์ในการหาขอ้สรุปและช่วยใหตี้ความผลลพัธ์ทางสถิติไดง่้ายยิง่ข้ึน 
 สามารถเขา้ไปท่ีกราฟของ MINITAB โดยการเขา้ไปท่ีเมนู Graph และ Stat ในหลายๆ 
ค าสั่งทางสถิติกราฟซ่ึงแสดงพร้อมกบัผลการวิเคราะห์ทางสถิติจะช่วยในการแปลความหมายของ
ผลลพัธ์รวมทั้งช่วยในการตรวจสอบความถูกตอ้งของสมมุติฐานทางสถิติ 
ลกัษณะของกราฟใน MINITAB ประกอบไปดว้ย 
 -  ตวัอยา่งรูปใหเ้ลือกชนิดของกราฟ 
 -  สามารถปรับแต่งกราฟไดต้ั้งแต่การเลือกกลุ่มขอ้มูลจนถึงการก าหนดช่ือกราฟและ
ขอ้ความเชิงอรรถ (footnotes) 
 2.6 สร้างกราฟ p -chart 
 2.6.1. เมนูFile > Open Worksheet 
 

 
 
 2.6.2 ดบัเบิ้ลคล้ิกท่ีโฟลเดอร์ Meet MINITAB เลือกไฟล์ท่ีตอ้งการน ามาท ากราฟ p 
chart แลว้คล้ิก Open 
 2.6.3 เลือกเมนู Stat > Control Charts > Attributes Charts 
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 ส าหรับกราฟส่วนใหญ่ MINITAB จะแสดงรูปแบบตวัอยา่งให้เห็นซ่ึงรูปท่ีเลือกก็จะ
เป็นตวัก าหนดออปชัน่ในการสร้างกราฟ 
 -  สามารถปรับเปล่ียนส่วนต่างๆของกราฟหลงัจากสร้างกราฟเสร็จแล้วเช่นรูปแบบ
ตวัอกัษร (Font) สัญลกัษณ์ลกัษณะเส้นต าแหน่งของจุดบนแกนกราฟ (Tick Marks) ตลอดจนการ
แสดงค่าของขอ้มูลบนกราฟ 
 -  กราฟสามารถท่ีจะปรับเปล่ียนไปตามขอ้มูลในเวร์ิคชีทไดอ้ยา่งอตัโนมติั 
 

 
 
 2.6.4 ปรากฏหนา้ต่าง p chart 
   -  Variables เป็นช่องการเลือกตวัแปรท่ีตอ้งการตรวจลกัษณะในท่ีน้ีคือจ านวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนใหแ้สดงขอ้มูลในรูปแบบแผนภูมิ p 
   -  Subgroup size เป็นช่องท่ีใส่กลุ่มตวัอยา่งท่ีเก็บมาในท่ีน้ีคือยอดการผลิตเพื่อให้
แสดงขอ้มูลในรูปแบบแผนภูมิ p 
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 2.6.5 เม่ือคลิก OK จะไดก้ราฟ p chart 
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 จดัการผลลพัธ์บน Session วินโดวต์วัอยา่งเช่น 
 Session Window แสดงผลเป็นตวัเลขและตวัอกัษร (text) ซ่ึงหากท่านตอ้งการ
ปรับเปล่ียนคดัลอกไปยงั Report Pad หรือพิมพอ์อกมาก็สามารถท าไดโ้ดยรายละเอียดเก่ียวกบั 
Report Pad 
 2.7 จดัเก็บการท างานทั้งหมดของคุณในแฟ้มงานของ MINITAB 
 2.7.1 เลือกเมนูFile > Save Project As 
 2.7.2 ในช่องFile Name พิมพต์ั้งช่ือ“MY_GRAPHS.MPJ” โปรแกรมจะใส่นามสกุล
ของไฟลเ์ป็น (MPJ ใหอ้ตัโนมติัเม่ือเราจดัเก็บแฟ้มงาน\ 
 2.7.3 คล้ิกSave 
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 2.8 การใช ้ReportPad 
 ท่ีผา่นๆ ไดท้  าการวเิคราะห์ไวห้ลายรูปแบบและในขณะน้ีตอ้งการท่ีจะน าเสนอผลลพัธ์
ให้กบัเพื่อนร่วมงานตวัจดัการแฟ้มงานใน MINITAB บรรจุโฟลเดอร์เรียกว่า Report Pad ท่ีซ่ึง
สามารถสร้างรายงานอยา่งง่ายได ้Report Pad เป็นตวัจดัการตวัอกัษรแบบง่าย (เหมือน Notepad) ซ่ึง
สามารถพิมพห์รือจดัเก็บในรูปของไฟล์ RTF (Rich Text) หรือ HTML (Web) โดยใน Report Pad
สามารถ 
 -  จดัเก็บผลลพัธ์จาก MINITAB และกราฟในเอกสารเดียว 
 -  เพิ่มขอ้ความและหวัขอ้ส าคญั 
 -  เรียงล าดบัผลลพัธ์ใหม่ 
 -  เปล่ียนแปลงขนาดตวัอกัษร 
 -  พิมพผ์ลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์ 
 -  สร้างรายงานท่ีพร้อมน าข้ึนเวบ็ 
 2.8.1 เพิ่มกราฟลงใน Report Pad 
สามารถเพิ่มส่วนต่างๆลงใน Report Pad โดยการคล้ิกเมาส์ปุ่มขวาท่ีกราฟหรือท่ีผลลพัธ์บน session 
วินโดวจ์ากนั้นเลือกค าสั่งAppend to Reportนอกจากนั้นในการเพิ่มเติมขอ้ความและกราฟจาก
โปรแกรมอ่ืนสามารถท าไดโ้ดยคดัลอกและวาง (paste)ใน Report Pad ของ MINITAB ต่อไปน้ีเป็น
การเพิ่มกราฟฮีสโตแกรมท่ีคุณสร้างไวใ้นบทท่ี 2 เร่ืองการสร้างกราฟไปยงั Report Pad 
  -  ถา้เป็นการด าเนินการต่อเน่ืองจากบทท่ีแลว้ให้เลือกเมนู File > New จากนั้น
เลือก MINITAB Project คล้ิก OK หรือเรียกโปรแกรม MINITAB ข้ึนมาใหม่ 
  -  เลือกเมนูFile > Open Project 
  -  ดบัเบิ้ลคล้ิกท่ีโฟลเดอร์ Meet MINITAB จากนั้นเลือกไฟล์‚REPORTS.MPJ‛ 
คล้ิก Open 
  -  เลือกเมนู Window > Histogram of Days 
  -  คล้ิกเมาส์ปุ่มขวาบนกราฟจากนั้นเลือกค าสั่ง Append Graph to Report 
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  -  เลือกเมนูWindow > Project Manager 
  -  คล้ิกท่ีโฟลเดอร์ Report Pad จะพบวา่กราฟฮีสโตแกรมไดถู้กเพิ่มลงใน Report 
Pad แลว้ 
 2.8.2 เพิ่มผลลพัธ์บน Session วินโดวไ์ปยงั Report Pad คุณสามารถเพิ่มผลลพัธ์บน 
Session วินโดวไ์ปยงั Report Pad ไดเ้ช่นกนัในบทท่ี 3 เร่ืองการวิเคราะห์ขอ้มูลคุณไดแ้สดงผลทาง
สถิติส าหรับศูนยก์ระจายสินคา้ทั้ง 3 แห่งเอาไวแ้ละในขณะน้ีตอ้งการน าผลของทั้ง 3 ศูนยไ์ปใส่ใน 
Report Pad 
  -  เลือกเมนู Window > Session 
  -  ใน Session วินโดวค์ล้ิกเมาส์ปุ่มขวาภายใตห้วัขอ้ช่ือ ‚Result for Center = 
Central ‚และเลือกค าสั่ง Append Session to Report ส่วนของขอ้ความท่ีถูกเพิ่มบนรายงานจะเป็น
ขอ้ความทั้งหมดภายใตช่ื้อหวัเร่ืองนั้น (ช่ือหวัเร่ืองเป็นตวัอกัษรหนา) 
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  -  ท าซ ้ าขั้นตอนก่อนหนา้ส าหรับ ‚Result for Center = Eastern‛ และ ‚Result for 
Center = West‛ 
  -  เลือกเมนู Window > Project Manager จากนั้นคล้ิกท่ีโฟลเดอร์ Report Pad 
แลว้คล้ิก  เพื่อขยายวนิโดวใ์หใ้หญ่ข้ึนส าหรับดูรายละเอียดในรายงานใหช้ดัเจนมากข้ึน 
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ตารางท่ี 1 แสดงขอ้มูลประจ าเดือน กรกฎาคม 2554 

 
กรกฎาคม 2554 
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1-Jul 21,955 2,255 0 1170 5 89 5 112 3 0 751 6 2 0 0 88 5 3 4 0 4 0 4 3 1 0 
4-Jul 20,118 2,166 4 1105 5 113 5 61 0 0 764 3 1 0 0 72 2 0 3 1 3 5 6 4 7 2 
5-Jul 33,964 3,345 5 1697 0 81 0 107 2 0 1308 0 2 7 6 101 2 1 7 0 4 3 4 7 1 0 
6-Jul 23,360 2,207 0 1120 0 71 9 79 1 0 758 6 5 0 0 139 5 0 7 0 5 0 2 0 0 0 
7-Jul 24,780 2,436 0 1208 0 92 0 100 0 2 905 0 2 0 0 110 1 0 2 0 1 1 7 4 0 1 
8-Jul 19,964 1,941 3 988 0 72 0 110 0 0 656 0 1 0 5 89 1 5 0 1 0 2 6 2 0 0 
11-Jul 25,205 2,465 0 1212 0 54 0 62 0 2 992 0 2 3 2 124 0 0 5 0 0 1 2 4 0 0 
12-Jul 22,865 2,204 2 1027 0 118 0 82 4 3 874 2 0 0 2 84 2 2 0 0 2 0 0 0 0 0 
13-Jul 30,408 2,198 1 994 0 102 0 112 1 0 870 2 5 0 2 88 4 7 0 0 0 1 2 2 5 0 
14-Jul 28,145 2,559 2 1216 2 68 2 79 0 1 1079 1 2 0 0 86 3 1 2 1 0 2 2 5 4 1 
19-Jul 26,760 2,100 0 931 5 60 5 86 2 0 897 0 4 3 2 94 0 3 2 0 1 3 2 0 0 0 
20-Jul 24,987 2,546 3 1265 0 89 0 92 1 0 990 1 0 2 5 91 0 0 0 0 3 0 0 0 4 0 
21-Jul 21,810 1,996 5 1062 5 73 5 86 2 0 639 0 1 2 3 99 5 0 0 0 1 3 1 0 4 0 
22-Jul 32,914 2,832 0 1354 0 97 0 85 1 1 1189 2 0 0 0 83 1 3 0 2 2 8 3 1 0 0 

DPU



145 

ตารางท่ี 1 ขอ้มูลประจ าเดือน กรกฎาคม 2554 (ต่อ) 
 

กรกฎาคม 2554  

วนัที ่

ยอ
ดก

าร
ผล

ติ 
(ชิ้
น)

 

จ า
นว

นข
อง
เสี
ย (
ชิ้น

) 

ลกัษณะทีพ่บ 

กร
ะด

าษ
พอ

ง 

ปั๊ม
หลุ

ดฉ
าก

-ต
ก-
เค
ลือ่

น 

ปั้ม
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

ปั๊ม
กล

บัด้
าน

 

พมิ
พ์ผ

ดิจ
าก
แบ

บ 

พมิ
พ์สี

ซีด
 จา

งไ
ม่เ
สม

อไ
ม่ต

ดิ 

พมิ
พ์สี

เปื้
อน

-เย
ิม้ 
เศ
ษต

ดิ 

พมิ
พ์ก

ลบั
ด้า
น 

แก
ะเศ

ษข
าด

 

เห
ลอื

ด้า
นใ
ดด้

าน
หนึ่

ง 

ถล
อก

จา
กเค

รื่อ
งส
ลอ

ต 

สล
อต

ลกึ
-ข
าด

-แ
ตก

-เบ
ีย้ว

 

สล
อต

ผดิ
จา
กแ
บบ

 

เซ
าะ
เบ
ีย้ว

-เซ
าะ
ลกึ

 

กร
ะด

าษ
เปื้
อน

ด า
 

กร
ะด

าษ
สั้น

 

กร
ะด

าษ
ริม

ไม่
เส
มอ

 

กร
ะด

าษ
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

กร
ะด

าษ
หัก

-เสี
ย 

ทบั
เส้
นแ

ตก
นอ

ก-
ใน

 

ทบั
เส้
นไ
ม่ต

ดิ 

ทบั
เส้
นเ
บีย้

ว 

เยบ็
เสี
ย 

โด
นพ

าเล
ท 

25-Jul 27,810 2,614 3 1388 0 86 0 83 2 5 925 1 3 3 3 98 2 4 5 0 0 0 0 0 1 2 
26-Jul 18,756 1,329 3 630 0 62 0 95 0 2 425 4 2 0 1 94 2 2 0 0 4 3 0 0 0 0 
27-Jul 25,887 2,321 0 1151 0 99 0 61 0 1 890 0 4 2 5 87 3 2 3 5 0 3 0 4 1 0 
28-Jul 38,762 3,459 0 1954 0 126 0 121 2 0 1117 5 0 0 0 129 0 0 1 2 2 0 0 0 0 0 
29-Jul 23,905 2,446 0 1203 2 93 2 97 0 0 897 0 4 0 0 134 0 0 0 0 1 5 5 3 0 0 

รวม 492,355 45,419 31 22675 24 1645 33 1710 21 17 16926 33 40 22 36 1890 38 33 41 12 33 40 46 39 28 6 
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ตารางท่ี 2 ขอ้มูลประจ าเดือน สิงหาคม 2554 
 

สิงหาคม 2554 

วนัที ่

ยอ
ดก

าร
ผล

ติ 
(ชิ้
น)

 

จ า
นว

นข
อง
เสี
ย (
ชิ้น

) 

ลกัษณะทีพ่บ 

กร
ะด

าษ
พอ

ง 

ปั๊ม
หลุ

ดฉ
าก

-ต
ก-
เค
ลือ่

น 

ปั้ม
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

ปั๊ม
กล

บัด้
าน

 

พมิ
พ์ผ

ดิจ
าก
แบ

บ 

พมิ
พ์สี

ซีด
 จา

งไ
ม่เ
สม

อไ
ม่ต

ดิ 

พมิ
พ์สี

เปื้
อน

-เย
ิม้ 
เศ
ษต

ดิ 

พมิ
พ์ก

ลบั
ด้า
น 

แก
ะเศ

ษข
าด

 

เห
ลอื

ด้า
นใ
ดด้

าน
หนึ่

ง 

ถล
อก

จา
กเค

รื่อ
งส
ลอ

ต 

สล
อต

ลกึ
-ข
าด

-แ
ตก

-เบ
ีย้ว

 

สล
อต

ผดิ
จา
กแ
บบ

 

เซ
าะ
เบ
ีย้ว

-เซ
าะ
ลกึ

 

กร
ะด

าษ
เปื้
อน

ด า
 

กร
ะด

าษ
สั้น

 

กร
ะด

าษ
ริม

ไม่
เส
มอ

 

กร
ะด

าษ
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

กร
ะด

าษ
หัก

-เสี
ย 

ทบั
เส้
นแ

ตก
นอ

ก-
ใน

 

ทบั
เส้
นไ
ม่ต

ดิ 

ทบั
เส้
นเ
บีย้

ว 

เยบ็
เสี
ย 

โด
นพ

าเล
ท 

1-Aug 32,196 2,920 4 1271 2 130 3 88 0 0 1267 3 2 0 0 131 6 0 1 2 3 2 2 1 2 0 
2-Aug 28,210 2,641 3 1301 0 96 0 147 4 0 975 1 2 1 0 93 5 0 0 0 0 3 3 4 2 1 
3-Aug 25,425 2,266 2 1120 0 117 0 63 1 0 822 2 3 0 1 119 2 1 2 3 4 2 0 1 1 0 
4-Aug 9,984 913 0 371 0 52 0 98 4 0 262 4 3 0 0 66 5 0 3 0 0 1 2 3 0 0 
5-Aug 8,747 659 0 258 1 56 3 67 1 0 178 0 0 0 0 93 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 
8-Aug 18,270 1,669 0 773 0 43 0 63 4 5 674 2 3 0 3 84 4 1 3 0 2 2 0 3 0 0 
9-Aug 22,597 2,045 5 896 0 61 0 91 0 0 868 1 3 3 0 95 1 0 2 3 4 6 0 1 4 1 
10-Aug 27,380 2,179 4 961 0 80 3 78 0 2 871 4 0 0 2 144 8 2 2 5 4 1 0 2 4 2 
11-Aug 36,200 3,394 3 1602 0 157 0 221 2 2 1,291 3 0 2 0 96 4 0 0 0 4 0 2 2 3 0 
15-Aug 20,515 1,855 0 829 2 64 3 63 0 0 781 0 3 3 3 88 5 0 2 0 3 2 3 0 1 0 
16-Aug 16,450 1,409 5 611 0 71 0 93 1 0 516 0 2 2 2 99 2 0 0 0 0 2 0 0 3 0 
17-Aug 18,357 1,631 0 745 2 98 2 65 0 0 575 2 1 3 0 127 4 0 1 1 1 2 0 0 2 0 
18-Aug 15,693 1,361 5 574 0 76 2 94 3 2 505 2 0 2 0 82 2 0 0 0 2 3 0 2 5 0 
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ตารางท่ี 2 ขอ้มูลประจ าเดือน สิงหาคม 2554 (ต่อ) 
 

สิงหาคม 2554 

วนัที ่

ยอ
ดก

าร
ผล

ติ 
(ชิ้
น)

 

จ า
นว

นข
อง
เสี
ย (
ชิ้น

) 

ลกัษณะทีพ่บ 

กร
ะด

าษ
พอ

ง 

ปั๊ม
หลุ

ดฉ
าก

-ต
ก-
เค
ลือ่

น 

ปั้ม
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

ปั๊ม
กล

บัด้
าน

 

พมิ
พ์ผ

ดิจ
าก
แบ

บ 

พมิ
พ์สี

ซีด
 จา

งไ
ม่เ
สม

อไ
ม่ต

ดิ 

พมิ
พ์สี

เปื้
อน

-เย
ิม้ 
เศ
ษต

ดิ 

พมิ
พ์ก

ลบั
ด้า
น 

แก
ะเศ

ษข
าด

 

เห
ลอื

ด้า
นใ
ดด้

าน
หนึ่

ง 

ถล
อก

จา
กเค

รื่อ
งส
ลอ

ต 

สล
อต

ลกึ
-ข
าด

-แ
ตก

-เบ
ีย้ว

 

สล
อต

ผดิ
จา
กแ
บบ

 

เซ
าะ
เบ
ีย้ว

-เซ
าะ
ลกึ

 

กร
ะด

าษ
เปื้
อน

ด า
 

กร
ะด

าษ
สั้น

 

กร
ะด

าษ
ริม

ไม่
เส
มอ

 

กร
ะด

าษ
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

กร
ะด

าษ
หัก

-เสี
ย 

ทบั
เส้
นแ

ตก
นอ

ก-
ใน

 

ทบั
เส้
นไ
ม่ต

ดิ 

ทบั
เส้
นเ
บีย้

ว 

เยบ็
เสี
ย 

โด
นพ

าเล
ท 

19-Aug 23,215 2,111 0 1009 2 70 1 72 2 3 859 0 2 0 1 64 5 2 3 4 3 3 1 0 3 2 
22-Aug 17,482 1,580 3 792 2 91 0 81 2 0 491 1 0 0 3 98 4 2 0 0 0 2 3 4 1 0 
23-Aug 15,968 1,652 2 876 2 97 0 79 0 2 471 2 3 2 0 98 4 0 2 2 2 2 1 4 1 0 
24-Aug 19,753 1,894 2 1010 0 101 0 72 0 0 614 2 0 2 0 75 0 2 3 4 1 1 3 2 0 0 
25-Aug 26,542 2,694 0 1393 0 99 1 86 2 0 1008 0 0 0 0 78 5 2 2 5 5 5 0 3 0 0 
26-Aug 23,756 2,413 0 1136 0 112 0 123 0 0 919 2 3 0 1 101 2 0 0 2 5 2 3 2 0 0 
29-Aug 8,943 760 0 332 0 78 2 60 0 0 221 1 1 3 0 54 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
30-Aug 14,764 1,164 0 498 0 87 0 65 2 0 419 1 0 2 3 79 0 1 1 1 0 2 2 0 1 0 
31-Aug 20,353 1,851 0 848 0 76 0 89 0 2 682 0 0 3 0 144 0 0 2 4 0 0 0 0 1 0 

รวม 450,800 41,022 38 19206 13 1912 20 1958 28 18 15269 33 31 28 19 2108 76 13 29 36 43 43 25 36 34 6 
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ตารางท่ี 3 ขอ้มูลประจ าเดือน กนัยายน 2554 
 

กนัยายน 2554 

วนัที ่

ยอ
ดก

าร
ผล

ติ 
(ชิ้
น)

 

จ า
นว

นข
อง
เสี
ย (
ชิ้น

) 

ลกัษณะทีพ่บ 

กร
ะด

าษ
พอ

ง 

ปั๊ม
หลุ

ดฉ
าก

-ต
ก-
เค
ลือ่

น 

ปั้ม
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

ปั๊ม
กล

บัด้
าน

 

พมิ
พ์ผ

ดิจ
าก
แบ

บ 

พมิ
พ์สี

ซีด
 จา

งไ
ม่เ
สม

อไ
ม่ต

ดิ 

พมิ
พ์สี

เปื้
อน

-เย
ิม้ 
เศ
ษต

ดิ 

พมิ
พ์ก

ลบั
ด้า
น 

แก
ะเศ

ษข
าด

 

เห
ลอื

ด้า
นใ
ดด้

าน
หนึ่

ง 

ถล
อก

จา
กเค

รื่อ
งส
ลอ

ต 

สล
อต

ลกึ
-ข
าด

-แ
ตก

-เบ
ีย้ว

 

สล
อต

ผดิ
จา
กแ
บบ

 

เซ
าะ
เบ
ีย้ว

-เซ
าะ
ลกึ

 

กร
ะด

าษ
เปื้
อน

ด า
 

กร
ะด

าษ
สั้น

 

กร
ะด

าษ
ริม

ไม่
เส
มอ

 

กร
ะด

าษ
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

กร
ะด

าษ
หัก

-เสี
ย 

ทบั
เส้
นแ

ตก
นอ

ก-
ใน

 

ทบั
เส้
นไ
ม่ต

ดิ 

ทบั
เส้
นเ
บีย้

ว 

เยบ็
เสี
ย 

โด
นพ

าเล
ท 

1-Sep 34,128 1,992 1 822 5 144 6 149 2 5 778 0 0 0 0 64 0 4 0 0 0 1 3 3 5 0 

2-Sep 28,614 1,562 2 721 0 98 2 141 6 1 456 0 0 0 0 118 5 0 3 4 0 2 0 2 1 0 

5-Sep 26,155 1,389 3 623 0 131 1 109 4 3 399 0 0 0 0 105 3 0 0 0 0 4 0 1 3 0 

6-Sep 27,142 1,386 1 568 0 112 0 105 2 2 457 1 2 0 0 129 2 0 0 0 0 2 0 2 1 0 

7-Sep 19,765 1,067 2 437 0 104 0 101 2 1 322 4 0 0 0 88 3 0 0 0 0 0 3 0 0 0 

8-Sep 25,142 1,381 0 589 0 126 0 152 1 0 399 3 6 5 0 87 1 0 4 0 6 0 2 0 0 0 

9-Sep 33,114 1,748 0 731 0 110 0 145 4 2 659 3 2 2 0 85 2 0 0 0 0 0 1 0 2 0 

12-Sep 19,768 1,153 0 548 0 92 0 77 1 2 357 2 4 3 0 62 0 0 0 0 0 1 3 1 0 0 

13-Sep 9,763 431 3 193 0 49 1 18 1 0 146 0 0 0 0 18 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 

14-Sep 11,137 594 3 237 0 98 0 85 0 0 115 0 0 0 0 51 2 0 0 0 0 2 1 0 0 0 

15-Sep 8,742 425 0 183 0 59 0 42 0 0 114 0 0 0 0 24 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 

16-Sep 16,475 918 2 307 4 72 5 97 0 0 349 0 0 0 0 77 0 0 0 0 0 0 4 1 0 0 

19-Sep 19,250 978 0 559 2 61 0 80 0 0 213 1 2 0 0 44 1 0 10 0 1 1 1 2 0 0 
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ตารางท่ี 3 ขอ้มูลประจ าเดือน กนัยายน 2554 (ต่อ) 
 

กนัยายน 2554 

วนัที ่

ยอ
ดก

าร
ผล

ติ 
(ชิ้
น)

 

จ า
นว

นข
อง
เสี
ย (
ชิ้น

) 

ลกัษณะทีพ่บ 

กร
ะด

าษ
พอ

ง 

ปั๊ม
หลุ

ดฉ
าก

-ต
ก-
เค
ลือ่

น 

ปั้ม
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

ปั๊ม
กล

บัด้
าน

 

พมิ
พ์ผ

ดิจ
าก
แบ

บ 

พมิ
พ์สี

ซีด
 จา

งไ
ม่เ
สม

อไ
ม่ต

ดิ 

พมิ
พ์สี

เปื้
อน

-เย
ิม้ 
เศ
ษต

ดิ 

พมิ
พ์ก

ลบั
ด้า
น 

แก
ะเศ

ษข
าด

 

เห
ลอื

ด้า
นใ
ดด้

าน
หนึ่

ง 

ถล
อก

จา
กเค

รื่อ
งส
ลอ

ต 

สล
อต

ลกึ
-ข
าด

-แ
ตก

-เบ
ีย้ว

 

สล
อต

ผดิ
จา
กแ
บบ

 

เซ
าะ
เบ
ีย้ว

-เซ
าะ
ลกึ

 

กร
ะด

าษ
เปื้
อน

ด า
 

กร
ะด

าษ
สั้น

 

กร
ะด

าษ
ริม

ไม่
เส
มอ

 

กร
ะด

าษ
ผดิ

จา
กแ
บบ

 

กร
ะด

าษ
หัก

-เสี
ย 

ทบั
เส้
นแ

ตก
นอ

ก-
ใน

 

ทบั
เส้
นไ
ม่ต

ดิ 

ทบั
เส้
นเ
บีย้

ว 

เยบ็
เสี
ย 

โด
นพ

าเล
ท 

20-Sep 41,420 2,053 1 934 2 66 2 98 1 0 845 2 4 5 5 78 0 0 1 0 7 2 0 0 0 0 

21-Sep 28,182 1,601 0 728 3 119 0 88 0 2 555 0 2 0 0 99 3 0 0 0 0 0 2 0 0 0 

22-Sep 23,059 1,179 2 501 0 87 0 127 3 0 361 3 0 0 0 95 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

23-Sep 24,172 1,293 3 602 0 73 0 61 4 0 422 0 0 0 0 127 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

26-Sep 27,055 1,501 0 733 0 100 0 65 3 0 491 2 0 0 0 104 1 0 0 0 0 0 0 2 0 0 

27-Sep 26,013 1,374 0 632 0 92 0 64 0 0 489 1 0 0 0 87 4 0 0 0 0 0 2 3 0 0 

28-Sep 18,972 1,101 0 466 0 103 0 90 0 0 361 0 1 1 1 70 0 1 4 0 0 0 3 0 0 0 

29-Sep 16,141 951 0 468 0 94 0 52 0 3 255 1 5 2 0 64 3 0 2 0 0 1 0 1 0 0 

30-Sep 22,598 1,217 0 574 0 102 2 88 0 0 359 0 0 0 0 86 2 0 0 0 0 0 0 4 0 0 

รวม 506,807 27,294 23 12156 16 2092 19 2034 34 21 8902 23 28 18 6 1762 35 5 24 4 14 16 28 22 12 0 
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ประวตัิผู้เขียน 
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สถานท่ีท างานปัจจุบนั   ส านกังานศาลรัฐธรรมนูญ 
อีเมลแ์อดเดรส    a_phanitnun@hotmail.com 
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