
การนําสถิติไปใชในการควบคุมคุณภาพหรือการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical
Process Control)ในบทน้ีจะกลาวถึงขั้นตอนและรายละเอียดของการนําเคร่ืองมือพื้นฐานทั้ง 7 ทาง
สถิติ (7 QCTools)ไปใชในกระบวนการผลิต จากรายงานการวิจัยการนําสถิติไปใชในอุตสาหกรรม
ในเขตนิคมอุตสาหกรรมลําพูน(1) พบวาปริมาณการใชสถิติขึ้นอยูกับขนาดของอุตสาหกรรม โดย
อุตสาหกรรมขนาดใหญจะมีปริมาณการใชสถิติมากกวาอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก
ตามลําดับ และการนําสถิติเขาไปใชในอุตสาหกรรมนับเปนดัชนีชี้วัดคุณภาพของอุตสาหกรรมไดเปน
อยางดี  และจากประสบการณของผูเขียที่ไดมีโอกาสนําสถิติไปใชในอุตสาหกรรมขนาดยอมหลาย
แหงโดยเฉพาะอุตสาหกรรมที่มีลักษณะการบริหารแบบครอบครัวพบวาผูบริหารไมเห็นความสําคัญ
ของสถิติมากนักเน่ืองจากไมมีความรูและความเขาใจที่ชัดเจนในสถิติศาสตร   ดังน้ันการที่จะนําสถิติ
เขาไปใชในงานอุตสาหกรรมหรืองานอ่ืน ๆน้ัน   ประการแรกที่จะตองคํานึงถึงคือการเปดวิสัยทัศน
ของผูบริหารโดยหากลยุทธใหผูบริหารไดเห็นคุณคาและประโยชนของสถิติอยางชัดเจน หลังจากน้ัน
จึงดําเนินการตามหลักการหรือขั้นตอนทางสถิติ

สําหรับขั้นตอนการนําสถิติไปใชน้ัน มีขั้นตอนใกลเคียงกันกับการทํางานวิจัย
โดยทั่วไปกลาวคือ ข้ันแรกจะตองกําหนดวัตถุประสงคของการนําสถิติไปใช เชน เพื่อลดปริมาณของ
เสีย (Reduce Defective) ลดระยะเวลาการผลิต  ลดขั้นตอนการผลิตที่ไม จําเปน และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หรือ เพื่อใหเปนไปตามขอตกลงตามมาตรฐานการผลิตของคูคา
เปนตน ข้ันท่ีสองพิจารณาปจจัยที่มีผลตอวัตถุประสงคโดยวัดคาออกมาในรูปของตัวแปรซึ่งจะเปน
ตัวแปรเชิงปริมาณหรือคุณภาพ ขึ้นอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑ   หลังจากน้ันนําเคร่ืองมือพื้นฐานทั้ง
7 ทางสถิติ (7 QCTools) ไปใชในขั้นตอนตอไป ดังแผนผัง2.1
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แผนผัง 2.1 การนําสถิติไปใชในการควบคุม พัฒนาและปรับปรุงคุณภาพสินคา / ผลิตภัณฑ

จากแผนผัง 2.1 จะเห็นวาในขั้นตอนการนํา 7 QC Tools ไปใชในกระบวนการผลิต
จะทําใหเห็นปญหาของการผลิต ทราบปญหาหลักปญหารอง และคนหาสาเหตุของปญหา   ซึ่งจะเปน
แนวทางแกไขปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑใหมีคุณภาพดียิ่งๆขึ้น ถาบริษัทหรืออุตสาหกรรมใดมี
ศักยภาพในการสรางงานวิจัยได องคกรน้ันก็จะเปนองคกรที่มีการพัฒนาและมีการปรับปรุง
(Development and Improvement) คุณภาพของสินคา / ผลิตภัณฑอยูตลอดเวลา นําไปสูความเจริญ
และความมั่นคงทางเศรษฐกิจ กิจการก็จะเจริญกาวหนาตอไป โดยเคร่ืองมือทางสถิติพื้นฐาน 7 ชนิด
(7 QCTools) ที่จะใชในการควบคุมคุณภาพเบื้องตน ไดแก

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet)
2. การจําแนกขอมูล (Stratification)
3. กราฟ (Graph) ประกอบดวยกราฟแทง กราฟเสน ฯลฯ
4. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)
5. แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)
6. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)
7. แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control charts)

กําหนดวัตถุประสงค

จําแนกปจจัยที่มีผลตอวัตถุประสงค

นํา 7QC Tools มาชวยในการวิเคราะหพื้นฐาน

เมื่อพบปญหา หาแนวทางแกไขโดยพิจารณาปจจัยที่ทําใหเกิดปญหา

ใชเทคนิคการวิจัย(Research) โดยพิจารณาปจจัยที่ทําใหเกิดปญหา

พัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑ(Development and Improvement)ตอไป
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ใบตรวจสอบคือแผนผังหรือตารางที่มีการออกแบบไวลวงหนา โดยมีวัตถุประสงค
1. เพื่อเก็บรวบรวมขอมูลไดงายและถูกตอง และ 2. เพื่อสะดวกตอการอานขอมูลและสามารถนํา
ขอมูลไปใชประโยชนตอไดงายขึ้น

การสรางหรือออกแบบใบตรวจสอบสามารถทําไดหลากหลายแบบ ทั้งน้ีขึ้นอยูกับ
ชนิดของงานและลักษณะของขอมูล เชน งานที่ตองการสํารวจหาของเสียหรือของชํารุด งานที่ตองการ
หาคาเฉลี่ยและการกระจายของกระบวนการผลิตหรืองานที่ตองการหาตําแหนงของของเสียหรือของ
ชํารุดเปนตน โดยมีขอแนะนําในการใชใบตรวจสอบ ดังน้ี

1. ตองมีการกําหนดวัตถุประสงคการใชใบตรวจสอบใหชัดเจน
2. ใบตรวจสอบตองมีรายละเอียดของการจําแนกขอมูลเพียงพอที่จะใชในการ

ตัดสินใจ
สามารถนําไปใชงานไดงาย อานงาย ไมซับซอน ถาหลีกเลี่ยงการซับซอนไมไดก็ตองออกแบบให
เหมาะสมกับความของผูใชงาน ดังตัวอยางตอไปน้ี

ตัวอยางท่ี 2.1 บริษัทผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสแหงหน่ึง ไดผลิตชิ้นสวนผลิตภัณฑ AH ในการ
ควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนน้ีจะตองมีการควบคุมดานตาง ๆ เชน ความกวาง ความยาว และความหนา
ซึ่งแตละมิติ ทางฝายผลิตไดกําหนดขอบเขตกําหนดบนและขอบเขตกําหนดลาง (upper and lower
specification limit) ไว ถาชิ้นสวนใดมีมิติดังกลาวไมตรงตามที่กําหนดก็จะถือวาไมมีคุณภาพ ฝาย
ตรวจสอบจึงวางแผนเก็บรวบรวมขอมูลในขั้นแรกไดสรางแผนตรวจสอบของมิติตาง ๆ สําหรับ
ตัวอยางน้ีจะขอเสนอตัวอยางการสรางแผนตรวจสอบในดานความยาว โดยมีขอบเขตกําหนดบนและ
ขอบเขตกําหนดลางเทากับ 8.05 เซนติเมตร และ 7.95 เซนติเมตร ตามลําดับ ซึ่ง ในการสรางแผน
ตรวจสอบคร้ังน้ีมีผูจัดการฝายผลิตตองการรวบรวมขอมูลไปวิเคราะหประกอบการควบคุมการผลิต
ของชิ้นสวนน้ี จึงวางแผนการสรางแผนตรวจสอบ โดยมีวัตถุประสงคคือ

1. ตองการทราบคาเฉลี่ย และการกระจายของความยาวของผลิตภัณฑในแตละลอต
และลักษณะการแจกแจงของขอมูล โดยจําแนกการผลิตออกตามชวงเวลาผลิต ดังตารางที่ 2.1

2. ตองการทราบจํานวนผลิตภัณฑที่มีขนาดที่ วัดไดในแตล ะลอตและจํานวน
ผลิตภัณฑชิ้นสวน AH ที่มีขนาดที่วัดไดเกินคาที่กําหนด และจํานวนที่มีขนาดที่วัดไดอยูในชวงที่
กําหนด ดังตารางที่ 2.2
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ตารางท่ี 2.1 แสดงใบตรวจสอบ (Check sheet) สําหรับสํารวจขอมูลที่จะนําคาไปวิเคราะห
หาคาเฉลี่ยและการกระจาย โดยจําแนกตามชวงเวลาที่ผลิต
วันที่ คาที่วัดได(ซ.ม/ชิ้น)

เชา บาย เฉลี่ย การกระจาย
มิ.ย. 1

2
.
.
29
30

ตารางท่ี 2.2 แสดงใบตรวจสอบสําหรับสํารวจขอมูลที่จะนําคาไปวิเคราะหการแจกแจงของ
กระบวนการ

Check sheet สําหรับสํารวจการแจกแจงของกระบวนการผลิต หัวหนาแผนก………………………………..
ชื่อผลิตภัณฑ ชิ้นสวน AH แผนก แผนกการผลิตที่ 3 วัน เดือน 10 มิ.ย. (ศุกร) หัวหนาหนวย...............................................
คากําหนด  0.05 ชื่อผูวัด Fukumura หัวหนากลุม………………………………..

No. ความยาว
ทีวั่ดได

ลอตที่ (จํานวนชิ้น) ร ว ม
ยอย

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

1 -0.07

2 -0.06

.

.
.
.

15 +0.07

หมายเหตุ ปริมาณการผลิตทั้งหมด ยอดรวม

หมายเหตุ: การออกแบบตารางจะตองอาศัยศิลปะของผูออกแบบรวมดวย

จากตารางที่ 2.1 และ 2.2 เปนเพียงตัวอยางที่ใหผูอานเอาไวเปนแนวทางในการคิด
สรางแผนตรวจสอบเทาน้ัน ซึ่งจะเห็นวาในการผลิตหน่ึงๆ การสรางแผนตรวจสอบอาจมีหลาย
ลักษณะ ขึ้นอยูกับวัตถุประสงคและประสบการณ ตลอดจนการเปนนักคิด การชางสังเกต และการ
เขาใจในกระบวนการผลิต ซึ่งจะกอใหเกิดการทราบปจจัยที่แทจริงที่มีผลตอกระบวนการผลิตน้ันๆ
และเหนือสิ่งอ่ืนใดคือการเขาใจในปจจัยแลวสามารถตีคาออกมาเปนตัวแปรเพื่อนําเทคนิคทางสถิติไป
ชวยในการวิเคราะหในขั้นตอนตอไป
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การจําแนกขอมูลคือหลักการแยกแยะขอมูลออกเปนกลุมๆ โดยรวมขอมูลที่มี
ลักษณะเหมือนกันเขาดวยกัน เพื่อใหเห็นปญหาไดชัดเจนวาปญหาเกิดจากขอมูลกลุมใดซึ่งจะนําไปสู
แนวทางในการปองกันและแกไขปญหาที่ถูกตอง

การจําแนกขอมูลสามารถจําแนกไดหลายแบบตามลักษณะของขอมูลดังน้ี
1. จําแนกตามขอบกพรองรอยตําหนิหรือลักษณะของเสีย
2. จําแนกตามสาเหตุการเกิดของเสีย
3. จําแนกตามแหลงของวัตถุดิบที่นํามาผลิต
4. จําแนกตามประเภทของผลิตภัณฑ
5. จําแนกตามเคร่ืองจักร กลุมคนหรือคนที่ผลิต
6. จําแนกตามวัน เวลา ที่ทําการผลิต

ขอมูลที่จําแนกไดตามลักษณะดังกลาวสามารถแยกออกเปน 2 ประเภท คือ
1. ขอมูลปริมาณ (Quantitative Data) คือ ขอมูลที่ใชแทนขนาดหรือปริมาณ ซึ่งวัด

ออกมาเปนตัวเลขที่สามารถนํามาใชเปรียบเทียบขนาดไดโดยตรง เชน นํ้าหนัก ความยาว ความสูง
ความกวาง ตลอดจนปริมาณสารตาง ๆ ที่อยู ในผลิตภัณฑ เปนตน ขอมูลปริมาณน้ีในทาง
อุตสาหกรรมเรียกอีกอยางวาขอมูลที่เปนคาวัด(Variables)

2. ขอมูลคุณภาพ (Qualitative Data) คือ ขอมูลที่ไมสามารถวัดออกมาเปนคาของ
ตัวเลข แตจะเปนขอมูลบรรยายคุณลักษณะหรือ คุณสมบัติของสิ่งที่สนใจซึ่งสามารถบอกลักษณะ
กลุมและความแตกตางเชิงกายภาพแตไมสามารถบอกขนาดได เชน ผลิตภัณฑดี/เสีย ผลิตภัณฑ
บกพรอง/ ไมบกพรอง ผลิตภัณฑ ใชได/ใชไมได ขอมูลคูณภาพน้ีในทางอุตสาหกรรมเรียกอีกอยาง
วาขอมูลเชิงคุณลักษณะที่วัดคาเปนหนวยนับ(Attribute) โดยสวนมากขอมูลน้ีหาไดจากการ
ตรวจสอบเชิงปริมาณมากอนแลวจึงสรุปเปนผลิตภัณฑ ดี/เสีย บกพรอง/ ไมบกพรอง ใชได/ใชไมได

การที่บุคคลใดบุคคลหน่ึงจะสามารถจําแนกขอมูลไดดีตองอาศัยการเปนนักคิด การ
เปนนักสังเกต และตองศึกษางานที่ทําอยูใหเขาใจทุก ๆ ขั้นตอนการผลิต ตลอดจนใฝหาประสบการณ
ที่มีความเกี่ยวของกับงานหรือมีความคลายคลึงกับลักษณะงานที่ทําน้ัน ซึ่งจะทําใหเขาใจและทราบ
ปจจัยที่มีผลตอการผลิตและนําไปสูการออกแบบแผนตรวจสอบที่ดี และถามีการวางแผนการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑที่ผลิตดวยเทคนิคการสุมตัวอยางที่ดีดวยแลว  จะสงผลใหไดขอมูลที่เปนตัวแทน
ของกระบวนการผลิตที่ดีและสามารถนําไปวิเคราะห เพื่อการประกันคุณภาพ เฝาระวังปญหาหรือ
หาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางชัดเจนยิ่งขึ้น
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ตัวอยางท่ี 2.2 การสรางแผนตรวจสอบมีวัตถุประสงคเพื่อทราบสาเหตุของความบกพรองของการ
ผลิตสินคาชนิดหน่ึง โดยจําแนกตามพนักงาน วันและชวงเวลาที่ผลิต

ชื่อ
พนักงาน

เคร่ืองจักร จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร
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⌂ รอยขีดขวนผิวงาน ▼ ฟองอากาศ ▀ ผิวงานสําเร็จไมไดคุณภาพ □ งานผิดรูปราง © ความบกพรองอ่ืนๆ

จากตัวอยางที่ 2.2 สามารถนําขอมูลในตารางมาวิเคราะหโดยจําแนกสาเหตุของของ
เสียหรือขอบกพรองไดหลายรูปแบบ  ดังแนวคิดตารางที่ 2.3 ถึง 2.8
ตารางท่ี 2.3 แสดงจํานวนและรอยละของของเสียหรือ

ขอบกพรองจําแนกตามประเภท
ตารางท่ี 2.4 แสดงจํานวนและรอยละของของ

เสียหรือขอบกพรองจําแนกตามวัน
ประเภทของของเสียหรือ

ขอบกพรอง
จํานวน รอยละ วัน จํานวน รอยละ

จันทร 27 13.85
⌂ รอยขีดขวน 123 63.08 อังคาร 30 15.38
▼ ฟองอากาศ 46 23.59 พุธ 54 27.69
 ผิวงานสําเร็จไมไดคุณภาพ 4 2.05 พฤหัสบดี 33 16.92
 งานผิดรูปราง 20 10.25 ศุกร 27 13.85
© อ่ืน ๆ 2 1.03 เสาร 24 12.31

รวม 195 100 รวม 195 100

ตารางท่ี 2.5 แสดงจํานวนและรอยละของของเสีย
หรือขอบกพรองจําแนกตามประเภท
เครื่องจักร

ตารางท่ี 2.6 แสดงจํานวนและรอยละของของเสีย
หรือขอบกพรองจําแนกตามเวลา

เครื่องจักร จํานวน รอยละ เวลา จํานวน รอยละ
1 116 59.49 เชา 98 50.6
2 79 40.51 บาย 97 49.74

รวม 195 100 รวม 195 100
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ตารางท่ี 2.7 แสดงจํานวนและรอยละของของเสียหรือขอบกพรองประเภทตาง ๆ จําแนกตาม
เคร่ืองจักร

ประเภทของของเสียหรือ
ขอบกพรอง

เครื่องจักร (หนวย : ช้ิน)
เครื่องจักร เครื่องจักร

จํานวน รอยละ จํานวน รอยละ
⌂ รอยขีดขวน 72 62.07 51 64.56
▼ ฟองอากาศ 28 24.14 18 22.78
 ผิวงานสําเร็จไมไดคุณภาพ 2 1.73 2 2.53
 งานผิดรูปราง 13 11.20 7 8.86
© อ่ืน ๆ 1 0.86 1 1.27

รวม 116 100 79 100

ตารางท่ี 2.8 แสดงจํานวนและรอยละของของเสียหรือขอบกพรองประเภทตาง ๆ จําแนกตามวันผลิต
ประเภทของของเสียหรือ

ขอบกพรอง
วันผลิต (หนวย : จํานวนช้ิน) รอยละ

จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

⌂ รอยขีดขวน 13 (48.15) 20
(66.67)

38
(70.37)

20
(60.61)

20
(74.10)

12
(50)

▼ ฟองอากาศ 11
(40.74)

8
(22.67)

11
(20.37)

6
(18.18)

2
(7.40)

8
(33.33)

 ผิวงานสําเร็จไมไดคุณภาพ -
(0)

-
(0)

1
(1.85)

1
(3.03)

1
(3.70)

1
(4.17)

 งานผิดรูปราง 3
(11.11)

2
(8.66)

4
(7.41)

6
(18.18)

3
(11.10)

2
(8.33)

© อ่ืน ๆ -
(0)

-
(0)

-
(0)

-
(0)

1
(3.70)

1
(4.17)

รวม 27
(100)

30
(100)

54
(100)

33
(100)

27
(100)

24
(100)

หมายเหตุ : จากตารางที่ 2.3 ถึง 2.8 ผูปฏิบัติอาจจะยุบตารางรวมเพ่ือสะดวกในการดูตาราง แตตองใหไดสาระครบ
ตามที่ตองการโดยขึ้นอยูกับความสามารถในการออกแบบของผูปฏิบัติ

จากตารางที่ 2.3 ถึง ตารางที่ 2.8 จะเห็นวาแผนตรวจสอบเพียงแผนเดียว ถาผูปฏิบัติ
ผนวกความคิดและประสบการณการทํางานเขาดวยกันก็จะสามารถจําแนกปจจัยที่อาจจะเปนสาเหตุที่
ทําใหสินคา/ผลิตภัณฑ เสียหรือมีขอบกพรองไดละเอียดขึ้น และถาเกิดขอสงสัยเกี่ยวกับปจจัยใด
ปจจัยหน่ึง อาจจะนําปจจัยดังกลาวไปหาความสัมพันธหรือเปรียบเทียบกับปจัยอ่ืน ๆ โดยอาศัยความรู
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ทางดานสถิติของผูปฏิบัติงาน อาทิ สถิติที่ใชในการหาความสัมพันธของตัวแปรคุณลักษณะ คือสถิติ
ไคสแควร (Chi-square; χ2 ) และสถิติที่ใชในการหาความสัมพันธของตัวแปรปริมาณคือการหา
คาสหสัมพันธ (Correlation) เปนตน

คือ ภาพแสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร กราฟที่ใชกันทางสถิติมีหลายชนิดขึ้นอยู
กับธรรมชาติของขอมูล และเจตนาที่จะใช การนําเสนอขอมูลดวยกราฟเปนการนําเสนอขอมูล
เบื้องตนและเปนที่นิยมในการเขียนรายงานที่ตองการชี้ชัดถึง แนวโนมของปญหา หรือสิ่งที่เปน
จุดเดนบางประการของงาน เพื่อใหผูอานเขาใจงายและชวนใหสนใจ อยากอาน จะเห็นวาหนังสือที่
เขียนในปจจุบัน ถาเน้ือหาเปนวิชาการเพียงอยางเดียวขาดสีสันที่สวยงามก็จะทําใหหนังสือน้ันนา
เบื่อ แตถามีกราฟมีสีสันเพิ่มเขามาจะทําใหนาสนใจและนาอานมากขึ้น

กราฟนับเปนเคร่ืองมือหน่ึงที่จะเพิ่มสีสันที่สวยงามและยังชวยนําเสนอขอมูลใหงาย
สะดวกตอการอาน  นอกจากน้ันยังเพิ่มมูลคาทางการตลาดของหนังสือไดดวย (ถาสังเกตหนังสือใน
ทองตลาดบางเลมไมมีสาระมากนัก แตสีสันสวยงามจะมีราคาตอเลมสูงมาก แตทางกลับกันหนังสือที่
นักวิชาการเขียนขึ้นมาพิมพดวยหมึกขาวดําตัวหนังสือทั้งน้ัน.... เลมก็หนา ๆ ไมนาอานและราคาก็
ไมไดสูงตามคุณคาน้ันๆ เลย สอดคลองกับกิเลสพื้นฐานของมนุษยอันไดแก รูป รส กลิ่น เสียง และ
สัมผัส โดยเฉพาะรูปเปนกิเลสพื้นฐานอันดับแรกของมนุษยทั่ว ๆ ไป ตางก็ตองการความสวยงาม)
ดังน้ันการนําเทคนิคของกราฟไปผสมผสานเขากับศิลปะก็จะทําใหงานน้ันๆนาอาน นาสนใจ และเพิ่ม
คุณคาดังกลาวได ซึ่งกราฟพื้นฐานและเปนที่นิยมใช ไดแก กราฟแทง (Bar-chart) กราฟวงกลม
(Pie-chart) กราฟเสน (Line-chart) แผนภาพกลอง(Box-plot) แผนภาพลําตนและใบ(Steam and leaf)
ฮีสโตแกรม(Histogram) เปนตน

สําหรับเทคนิคการสรางกราฟที่ดีน้ัน สิ่งแรกควรคํานึงถึงคือ วัตถุประสงคของการ
สรางกราฟ โดยจะตองกําหนดวัตถุประสงคของงานที่จะสรางใหชัดเจน   หลังจากน้ันจําแนกขอมูลให
เหมาะสมกับกราฟ กําหนดหัวขอกราฟ กําหนดสีสัน  ขนาดและสเกลที่จะใสลงในกราฟ  ดัง
แผนภาพ 2.2
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แผนผัง 2.2 แสดงขั้นตอนการสรางและใชกราฟ
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2.3.1) กราฟแทง (Bar Graph)
เปนกราฟที่สรางเพื่อ วัตถุประสงคในการเปรียบเทียบขนาดหรือปริมาณของขอมูล

ดวยความสูงของแทงกราฟ ซึ่งมีหลายลักษณะตามวัตถุประสงค เชน กราฟแทงเชิงเด่ียวแสดงการ
เปรียบเทียบหน่ึงลักษณะดังตารางที่ 2.9 และกราฟแทงเชิงซอน (Multiple Bar Chart) เพื่อเปรียบเทียบ
ขอมูลต้ังแตสองลักษณะขึ้นไป ดังตารางที่ 2.10 เปนตน

ตารางที่ 2.9 ตารางแสดงคาเฉลี่ยของผลผลิตสินคาเกษตรของประเทศตาง ๆ ในทวีปเอเชีย มีผลผลิต
ดังน้ี

Co
un

t

TurakiThailandPhillipinesKoreaIndonesiaIndiaChina

80000

70000

60000

50000

40000

30000

20000

10000

0

รูปท่ี 2.1 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบคาเฉล่ียของผลผลิตสินคาเกษตรชนิดหนึ่งของประเทศตาง ๆ

ตารางที่ 2.10 แสดงผลกําไรตอปของสินคายี่หอหน่ึงที่วางจําหนายในแตละสาขา ในป พ.ศ.2545
และ ป พ.ศ.2546
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รูปท่ี 2.2 แสดงกราฟแทงเชิงซอนเพ่ือเปรียบเทียบผลกําไรของสินคาย่ีหอหนึ่ง ระหวางปพ.ศ.2545 กับปพ.ศ.2546

ประเทศ ผลผลิต (หนวย :
พันตัน)

จีน 72,690
อินเดีย 7,750

อินโดนีเซีย 4,000
เกาหลีเหนือ 2,580
ฟลิปปนส 3,400

ไทย 4,226
ตุรกี 1,500

ผลผลิต (หนวย : พันตัน)

สาขา

ผลกําไร (หนวย :
แสนบาท)

ป พ.ศ.
2545

ป พ.ศ.
2546

A 75 60
B 120 140
C 30 20
D 35 10
E 40 50
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จะเห็นวา ถาเปรียบเทียบการนําเสนอขอมูลดวยกราฟแทงและตารางจะพบวา การ
นําเสนอดวยตารางจะเสียเวลากับความเขาใจในตัวเลขนานกวากราฟแทง ขณะที่กราฟแทงจะ
เปรียบเทียบขอมูลไดรวดเร็วและสวยงามกวา

2.3.2) กราฟเสน (Line Graph)
เปนกราฟที่สรางขึ้นเพื่อวัตถุประสงคดูแนวโนมของขอมูลวามีการเปลี่ยนแปลงไป

ในทิศทางใดในแตละชวงเวลา น่ันยอมแสดงวาขอมูลที่จะนํามาสรางกราฟน้ีไดอยางเหมาะสมคือ
ขอมูลเชิงปริมาณที่ขึ้นอยูกับเวลา หรือมีการเก็บรวบรวมตามชวงเวลาน่ันเอง ซึ่งมีหลายลักษณะเชน
กราฟเสนเชิงเด่ียวสรางขึ้นเพื่อดูแนวโนมของขอมูลดังตารางที่ 2.11 และ กราฟเสนซอนสรางขึ้นเพื่อ
ดูแนวโนมและเปรียบเทียบแนวโนมของขอมูลตารางที่ 2.12 เปนตน
ตารางท่ี 2.11 แสดงเงินฝากของธนาคารพาณิชยแหงหน่ึงในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ   ประเภท

เงินฝากคงคางกระแสรายวัน ป พ.ศ. 2525-2541

25402538253625342532253025282526

5000

4000

3000

2000

1000

พ.ศ.

เง ิน
ฝา

กค
งค

 างก
ระแ

สร
ายว

 ัน

เง ินฝากคงค างกระแสรายว ัน

รูปท่ี 2.3 กราฟแสดงแนวโนมของเงินฝากประเภทคงคางกระแสรายวันของธนาคารพาณิชยแหงหนึ่งในเขตภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ

พ.ศ. เงินฝากคงคาง
กระแสรายวัน

(ลานบาท)
2525
2526
2527
2528
2529
2530
2531
2532
2533
2534
2535
2536
2537
2538
2539
2540
2541

1,219
1,303
1,352
1,447
1,647
1,946
2,105
2,489
2,726
2,825
2,731
3,374
3,543
3,866
4,772
3,483
3,936
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ตารางท่ี 2.12 แสดงอัตราความเสียหายที่จํากัดการจายสินไหมทดแทนที่มี Loss Ratio < 160%
ป เน้ือท่ีเพาะปลูก (ลานไร)

ขาวนาป
(X1)

ขาวนาปง
(X2)

ขาวโพดเลี้ยง
สัตว(X3)

31/32
32/33
33/34
34/35
35/36
36/37
37/38
38/39
39/40
40/41
41/42
42/43
43/44
44/45
45/46

59.372
59.195
58.205
55.177
56.295
56.153
56.373
57.407
57.291
56.958
56.24

56.582
57.775
57.838
56.90

5.306
5.244
3.705
4.494
4.158
3.098
4.304
5.946
6.437
7.231
6.458
7.861
8.717
8.434
9.533

11.471
11.165
10.91
9.219
8.446
8.37
8.829
8.346
8.665
8.729
9.008
7.719
7.801
7.685
7.317

เฉล ี่ย 57.1846 6.0617 8.912
แหลงที่มา : หนังสือการประชุมวิชาการสถิติประยุกตระดับชาติประจําป 2547

คณะวิทยาศาสตรประยุกต สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร
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ข าวนาป ี, ข าวนาป ัง, ข าวโพ ดเล  ี ยงส ัตว 

รูปท่ี 2.4 กราฟเชิงซอนแสดงการเปรียบเทียบอัตราความเสียหายที่จํากัดการจายสินไหม
ทดแทนที่มี Loss Ratio < 160% ของขาวนาปขาวนาปงขาวและโพดเล้ียงสัตว
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2.3.3) กราฟวงกลม (Pie Graph)
เปนกราฟที่สรางขึ้นเพื่อเปรียบเทียบเน้ือหาสาระภายในของลักษณะงานหน่ึงงานที่

แบงเปนสาระยอย ๆ ซึ่งแบงเน้ือหาสาระยอยออกเปนรอยละแลวปรับรอยละเปนองศาเพื่อนํามาเขียน
ในวงกลม  โดยมุมรอบวงกลมกาง 360 องศาซึ่งเทียบเทากับเน้ือหาสาระรวม 100 % ดังน้ัน เน้ือหา
สาระยอยหน่ึงคิดเปน 1 % จึงเทียบเทากับมุม 3.6 องศา น่ันเอง ดังตารางที่ 2.13

ตารางที่ 2.13 การจัดสรรงบประมาณขององคการบริหารเทศบาลแหงหน่ึง มีงบประมาณประจําป
เปนเงิน 15.5 ลานบาท โดยแบงงบประมาณออกตามกิจกรรมตางๆดังน้ี

กิจกรรมท่ีจัดทําประจําป งบประมาณ
(ลานบาท)

รอยละ
(%)

มุม
(องศา)

- สรางและทํานุบํารุงถนน 8.99 58 208.8
- อุดหนุนการศึกษาในแตละโรงเรียนใน

เขตรับผิดชอบ 3.41 22 79.2
- บริหารจัดการในองคกร 2.48 16 57.6
- เงินสนับสนุนอ่ืน ๆ 0.62 4 14.4

รวม 15.5 100 360

ส ร างแล ะทำน ุบำร ุงถ นน
อ ุดหน ุนการศ  ึกษา
บร ิหารจ ัดการในองค กร
เง  ินส น ับส น ุนอ ื นๆ

อ ุดหน ุนการศ  ึกษา 22%

บร ิหารจ ัดการในองค กร 16%

ส ร างแล ะทำน ุบำร ุงถ นน 58%

ก ิจกรรมท ี จ  ัด ทำประจำป ี

ส น ับส น ุนอ ื นๆ 4%

รูปท่ี 2.5 กราฟแสดงการจัดสรรงบประมาณในกิจกรรมตางๆของเทศบาลแหงหน่ึง
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2.3.4) แผนภาพกลอง (Box-Plot )
เปนกราฟหรือเทคนิคที่นํามาใชเพื่อวัตถุประสงคเกี่ยวกับดูการกระจายและการแจก

แจงของขอมูล ซึ่งจะใหคามัธยฐาน (Median) ควอไทลที่ 1 (Q1) คาควอไทลที่ 2 (Q2) คาควอไทลที่ 3
(Q3) และทั้งใหคาขอมูลที่มีคาผิดปกติที่เรียกวา extreme value กับ Outlier value ดังรูปที่ 2.6

รูปท่ี 2.6 แสดงตําแหนงของคาตาง ๆ ที่ปรากฏในแผนภาพกลอง

เมื่อ IQR (Interquartile Range) คือ ความกวางของกลอง = Q3-Q1 และจากความรูพื้นฐานทางสถิติ
เปอรเซ็นตไทลที่ 25 ของขอมูล (P25)  = ควอไทลที่ 1 (Q1)
เปอรเซ็นตไทลที่ 50 ของขอมูล (P50)  = ควอไทลที่ 2 (Q2) = มัธยฐาน (Median)
เปอรเซ็นตไทลที่ 75 ของขอมูล (P75)  = ควอไทลที่ 3 (Q3)









IQR คา Q2

คาต่ําสุดของกลอง = Q1

คาสูงสุดของกลอง = Q3

คาสูงสุดของขอมูลที่ยังไมผิดปกติ

คาต่ําสุดของขอมูลที่ยังไมผิดปกติ

คาของขอมูลที่มากกวา Q3+1.5IQR (Outlier Value)

คาของขอมูลที่มากกวา Q3+3IQR (Outlier Value)

คาของขอมูลที่มากกวา Q3-3IQR (Outlier Value)

คาของขอมูลที่นอยกวา Q3-1.5IQR (Outlier Value)
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การอธิบายความหมาย
1) ลักษณะภายในกลอง (Box) จะสามารถอธิบายการแจกแจงของขอมูลไดดังรูป 2.6

ก) ข) และ ค)

รูปท่ี 2.7 แสดงลักษณะการแจกแจงของขอมูล

2) การพิจารณาความกวางของกลอง ถาความกวางของกลองมาก แสดงวาขอมูลมี
การกระจายมาก แตถาความกวางของกลอง นอย ก็แสดงวาขอมูลมีการกระจายนอย

3) คา Outlier และ Extremes ถามี outlier และ extremes มาก แสดงวาหาง (whisker)
ของการแจกแจงยาวหรือขอมูลมีการกระจายมาก แตถา outlier และ extremes นอย แสดงวาหาง
(whisker) ของการแจกแจงสั้นหรือขอมูลมีการกระจายนอย

ตัวอยางท่ี 2.3 แสดงการสรางแผนภาพกลอง จากขอมูลและอธิบายความหมายของผลลัพธที่ได
ตารางที่ 2.14 ขอมูลแสดงเวลาที่ใชในการดูโทรทัศนของแตละครัวเรือนเขตเทศบาลแหงหน่ึงจํานวน
36 ครัวเรือนนําไปสรางแผนภาพกลองและคาสถิติพื้นฐานไดดังรูป 2.6
ครัวเรือนท่ี จํานวน

ช่ัวโมง
ครัวเรือนท่ี จํานวน

ช่ัวโมง
ครัวเรือนท่ี จํานวน

ช่ัวโมง
ครัวเรือนท่ี จํานวน

ช่ัวโมง
1
2
3
4
5
6
7
8
9

2.34
3.14
3.51
2.51
2.84
2.65
3.48
2.43
3.31

10
11
12
13
14
15
16
17
18

2.27
1.52
2.61
3.79
2.53
3.53
2.14
2.15
3.75

19
20
21
22
23
24
25
26
27

3.72
4.46
0.72
3.89
3.79
3.83
2.88
3.42
2.93

28
29
30
31
32
33
34
35
36

1.47
4.59
2.62
1.38
3.32
3.28
3.26
2.91
1.39

IQR = Median

ก) ขอมูลมีลักษณะสมมาตร

ขอมูลท้ังหมด

25%
25% 25%

25%

0 50 100 150 200

Median

ข) ขอมูลมีลักษณะเบขวา

Q1 Q3



MedianQ1 Q3



0 50 100 150 200
ค) ขอมูลมีลักษณะเบซาย

0 50 100 150 200
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ขอมูลจากตารางที่ 2.14 สามารถนํามาวิเคราะหโดยอาศัยโปรแกรมสําเร็จรูป ไดแผนภาพกลอง ดังน้ี

รูปท่ี 2.8 แสดงคาตาง ๆของขอมูลใน แผนภาพกลอง
จากแผนภาพกลองพบวา

 คาความกวางของกลอง (IQR) = Q3 - Q1 = 1.163
 คา Q1 - 3(IQR) = 2.363 - 3(1.163) = -1.123 ถามีขอมูลใดตํ่ากวา -1.123 จะเรียก Extreme
 คา Q1 – 1.5(IQR) = 2.363 – 1.5(1.163) = 0.62 ถามีขอมูลใดอยูระหวางคาอยูระหวาง -1.123

กับ 0.62 จะเรียก Outlier
 คา Q3 + 1.5(IQR) = 3.525 + 1.5(1.162) = 5.268 ถามีขอมูลใดมีคาอยูระหวาง 5.268 กับ 7.011

จะเรียก Outlier
 คา Q3 + 3(IQR) = 3.525 + 3(1.162) = 7.011 ถามีขอมูลใดมีคาสูงกวา 7.011 จะเรียก Extreme

จะเห็นวาขอมูลจํานวนชั่วโมงการดูโทรทัศนของแตละครัวเรือนในตารางที่ 2.14 ไม
มีทั้ง Outlier และ Extreme มีคาเฉลี่ย (Mean) เปน 2.899 ชั่วโมง มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (StDev)
เปน 0.896 ชั่วโมง ขอมูลมีคาตํ่าสุด (Min) เปน 0.720 ชั่วโมง คาสูงสุด (Max) เปน 4.590 ชั่วโมง มีคา
ความเบ (Skewness) เปน -0.44 ชั่วโมง มีความโดง (Kurtosis) เปน -0.08 ชั่วโมง

2.3.5) แผนภาพลําตนและใบ (Stem and Leaf Diagram)
การนําเสนอขอมูลดวยเทคนิคน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อดูลักษณะการแจกแจงของขอมูล

เชนเดียวกับกราฟพลอต แตสามารถเห็นคาจริงของขอมูลทุก ๆ คา แผนภาพจะประกอบดวยลําตน
และใบ โดยมีขั้นตอนการทําดังน้ี

1) เรียงลําดับขอมูลจากนอยไปมาก
- ถาขอมูลสองหลักใหเรียงลําดับของเลขหลักแรกคือหลักสิบ

สิบ หนวย
 
(1) (2)

Variable N Mean StDev Min Q1 Median Q3 Max IQR
hours 36 2.899 0.896 0.720 2.3625 2.920 3.525 4.590 1.163

คาสูงสุดของขอมูล =4.59คาต่ําสุดของขอมูล =0.72

Md=2.92Q1=2.3625 Q3=3.525



บทท่ี 2 เคร่ืองมือ 7 ชนิด ในการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ หนา 38

- ถาขอมูลสามหลักใหเรียงลําดับของเลขสองหลักแรกคือหลักรอยและหลักสิบ
รอย สิบ หนวย
  
(1) (2) (3)

2) นําขอมูลที่เรียงลําดับในขอ 1) มาใสในแถวต้ัง ซึ่งเรียกวาลําตน (Stem)
3) ในแตละแถวนอน บันทึกตามลําดับตัวเลขหลักที่สอง (ถาขอมูลเปนเลขสองหลัก)

หรือบันทึกตามลําดับตัวเลขหลักที่สาม (ถาขอมูลเปนตัวเลขสามหลัก)
4) ในกรณีที่มีตัวเลขสามหลักหรือตัวเลขสี่หลักปนกันดังตัวอยาง 2.5

รอย สิบ หนวย พัน รอย สิบ หนวย
      

(1) (2) (3) (1) (2) (3) (4)
- สําหรับเลขสามหลักใหเรียงลําดับตามหลักแรกเปนลําตน
- สําหรับเลขสี่หลักใหเรียงลําดับตามหลักแรกและหลักสองเปนลําตน

ตัวอยางท่ี 2.4 ขอมูลจํานวนลูกคาเขามาใชบริการจองต๋ัวทางอินเตอรเนต (Internet) ของสายการบิน
แหงหน่ึงจํานวน 50 วัน

71 83 71 68 79 84 82 74 83 97
74 67 57 72 69 73 93 78 77 95
60 66 70 50 76 81 90 79 78 83
84 75 59 70 94 84 101 91 80 86
72 79 85 65 71 92 80 102 93 69

จะเห็นวาขอมูลประกอบดวยตัวเลขสองหลักถานํามาเขียนลําตนและใบจะไดดังรูปที่ 2.8

ลําตน ใบ

5 0 7 9
6 0 5 6 7 8 9 9
7 0 0 1 1 2 2 3 4 4 5 6 7 7 8 8 9 9
8 9 9 9
9 0 0 1 2 3 3 4 4 5 6
10 0 1 2 3 3 4 5 7

รูปท่ี 2.8 แสดงลําตนและใบของขอมูลสองหลัก
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ตัวอยางท่ี 2.5 ขอมูลเปนตัวเลขสามหลักและสี่หลักปนกนั จากยอดขายรายวันของหางสรรพสินคา
แหงหน่ึงจํานวน 30 วัน (หนวย : 1,000 บาท)
1120 1128 1308 1355 1485 369 507 549 561 845
430 631 652 655 666 435 715 720 820 836
500 749 798 890 945 956 967 1085 1260 1299
จะเห็นวาถานําขอมูลมาสรางลําตนและใบ จะทําตามขั้นตอนที่กลาวมาโดยลําตนคือ

หลักแรกและหลักสองของเลขสี่หลัก สวนใบจะใชเลขสองหลักที่เหลือเปนใบคูดังรูปที่ 2.9

ลําตน ใบ
3 67
4 30 35
5 00 07 49 61
6 31 52 55 66
7 15 20 49 98
8 20 36 45 90
9 45 56 67
10 85
11 20 28
12 60 99
13 05 55
14 85

รูปท่ี 2.9 แสดงลําตนและใบของขอมูลสามหลักและส่ีหลักปนกัน

2.3.6) กราฟฮีสโตแกรม(Histogram)
การนําเสนอขอมูลดวยเทคนิคน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อดูลักษณะการแจกแจงของขอมูล

เชนเดียวกับแผนภาพลําตนและใบ แตไมสามารถเห็นคาจริงของขอมูลทุก ๆ คาเหมือนแผนลําตน
และใบ   กราฟน้ีจะประกอบดวยชวงอันตรภาคชั้นของขอมูล(ที่มีในหลักสูตรสถิติต้ังแตเรียนมัธยม)
แลวนํามาเสนอในรูปกราฟแทง โดยแกนนอนจะเปนขอบเขตลาง-บน หรือจุดกึ่งกลางชั้นก็ได แกนต้ัง
เปนความถี่ของแตละชั้น มีวิธีการสรางกราฟ ดังตัวอยางที่ 2.6
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Number of hours
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4.295 - 4.695

3.895 - 4.295
3.495 - 3.895

3.095 - 3.495
2.695 - 3.095
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1.895 - 2.295

1.495 - 1.895
1.095 - 1.495

0.695 - 1.095
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40
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ตัวอยางท่ี 2.6 จากขอมูลในตัวอยาง 2.3 ถารวบรวมขอมูลเพิ่มเติมและนํามาสรางเปนกราฟ
ฮิสโตแกรม (Histogram) ไดดังรูปที่ 2.10 ซึ่งกอนสรางอาจจะนําขอมูลมาจําแนกเปน
กลุมหรือชวงชั้นแลวจึงนําไปสรางกราฟฮิสโตแกรมก็ได ดังตาราง 2.15

ตารางที่ 2.15 อันตรภาคชั้นของจํานวนชั่วโมงการดูโทรทัศนของแตละครัวเรือนในเขต
เทศบาลแหงหน่ึงจํานวน136 ครัวเรือน

รูปท่ี 2.10 กราฟฮิสโตแกรมของขอมูลจํานวนช่ัวโมงการดูโทรทัศนของแตละครัวเรือน
ในเขตเทศบาลแหงหนึ่ง

จากกราฟจะเห็นวาลักษณะขอมูลไมสมมาตรคอนขางเบซาย ซึ่งถาตองการอยาก
ทราบแนวโนมของความเบก็จะใชกราฟโดงแหงความถี่นําเสนอควบคูกัน

จํานวนช่ัวโมง ความถี่ ขอบเขตช้ัน รอยละ
0.70 – 1.09 1 0.65 – 1.095 0.73
1.10 – 1.49 5 1.095 – 1.495 3.67
1.50 – 1.89 8 1.495 – 1.895 5.88
1.90 – 2.29 10 1.895 – 2.295 7.35
2.30 – 2.69 15 2.295 – 2.695 11.03
2.70 – 3.09 16 2.695 – 3.095 11.77
3.10 – 3.49 33 3.095 – 3.495 24.26
3.50 – 3.89 22 3.495 – 3.895 16.18
3.90 – 4.29 11 3.895 – 4.295 8.09
4.30 – 4.69 7 4.295 – 4.695 5.15
4.70 – 5.09 5 4.695 – 5.095 3.67
5.10 – 5.49 2 5.095 – 5.495 1.47
5.50 – 5.89 1 5.495 – 5.895 0.73

รวม 136 100
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2.3.7) โคงแหงความถี่ (Frequency Curve)
กราฟโคงแหงความถี่น้ีเปนกราฟที่สรางขึ้นตอเน่ืองจากกราฟฮิสโตแกรม โดยการ

ลากเสนจุดกึ่งกลางของแตละแทงของกราฟฮิสโตแกรม แลวลากเสนใหเรียบ ก็จะทําใหทราบลักษณะ
การแจกแจงของขอมูล ซึ่งสามารถดูลักษณะการเบ การโดงของขอมูลไดดวย ดังรูปที่ 2.11

รูปท่ี 2.11 แสดงกราฟโคงแหงความถ่ีในลักษณะตาง ๆ
ซึ่งลักษณะจะทําใหเปรียบเทียบคาสถิติพื้นฐานไดกลาวคือ ถาโคงเบขวา คาเฉลี่ยเลขคณิต > มัธยฐาน >
ฐานนิยม ถาโคงเบซาย คาเฉลี่ยฐานนิยม > มัธยฐาน > คาเฉลี่ยเลขคณิต ถาโคงสมมาตร คาเฉลี่ยเลข
คณิต = มัธยฐาน = ฐานนิยม สวนกรณีโคง 2 ยอด จะสรุปไมไดขึ้นอยูกับความสูงของยอด

รูปท่ี 2.12 กราฟแสดงการผสมกันระหวางกราฟแทงและโคงแหงความถ่ี

จากรูปที่ 2.12 จะพบวาถาจํานวนขอมูลมีมาก เสนโคงแหงความถี่จะทําใหเห็นการแจกแจง
ของขอมูลไดชัดเจนขึ้น

(1)โคงเบขวา (2) โคงสมมาตร (3) โคง 2 ยอด

Mean
Median
Mode
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แผนภูมิน้ีสรางขึ้นโดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลี่ยนชื่อ วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo
Pareto) ในป ค.ศ.1848 ถึง ปค.ศ.1923 แผนภูมิน้ีสรางขึ้นเพื่อจําแนกขอมูลเปนกลุมตามสาเหตุของ
ปญหาหรือสาเหตุของขอบกพรองของผลิตภัณฑโดยเรียงลําดับตามความมากนอยของปญหา ซึ่งจะ
เปนแนวทางในการตัดสินใจแกไขปญหาเรงดวน ปญหารอง ตามลําดับ โดยมีขั้นตอนในการสราง
แผนภูมิพาเรโตดังน้ี

1. กําหนดหัวขอที่จะศึกษา กําหนดชวงระยะเวลาและวิธีการในการเก็บรวบรวม
ขอมูล ชวงระยะเวลาน้ันอาจจะกําหนดเปนสัปดาหหรือเดือน เปนตน ใหตัดตอนเปนชวงโดยใหระยะ
ความสั้นยาวขึ้นกับสภาพปญหาที่เกิดขึ้น แลวนําใบตรวจสอบที่ไดมาวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น

2. จําแนกและรวบรวมขอมูลตามสาเหตุหรือปรากฏการณ เชนจําแนกตามสาเหตุ
วัตถุดิบ เคร่ืองจักร ผูปฏิบัติงาน วิธีการทํางาน หรือจําแนกตามปรากฏการณ หัวขอของของเสีย
สถานที่   กระบวนการผลิต เวลา   เปนตน

3. แจกแจงขอมูลใหเหมาะสมแลวคํานวณปริมาณสะสม( Accumulation ) โดยเรียง
หัวขอตามลําดับ จํานวนขอมูลที่มีปริมาณมากไปสูขอมูลที่มีปริมาณนอย แลวเติมจํานวนขอมูลของแต
ละหัวขอลงไป

4. ทําการคํานวณเปอรเซนตสะสมโดยใชสูตรตอไปน้ี
เปอรเซ็นตสะสม = 100

มดจํานวนทั้งห
ปริมาณสะสม

5. เขียนแกนต้ังและแกนนอนลงบนกระดาษกราฟ แกนนอนใหเขียนชื่อหัวขอ
เรียงลําดับจากหัวขอที่มีจํานวนขอมูลปริมารมากไปหานอยโดยเรียงจากซายไปขวา สวนแกนต้ังให
เขียนลักษณะคุณสมบัติที่กําลังสํารวจ โดยจัดทําสเกลใหสามารถครอบคลุมจํานวนรวมของขอมูล
ทั้งหมดไดและควรกําหนดระยะชองไฟของสเกลใหขนาดความยาวของแกนนอนเปน 1 : 1 ถึง 1 : 2
(โดยใหแผนภูมิพาเรโตที่ไดมีขนาดเกือบเปน จตุรัส)

6. จัดทํากราฟแทง โดยเขียนจํานวนขอมูลเปนกราฟแทงเรียงตามลําดับจากซายไป
ขวา โดยใหมีความกวางของกราฟแตละแทงเทากัน ในกรณีที่เขียนกราฟแตละแทงแยกออกจากกัน
ควรจัดชองไฟระหวางแทงใหเทากันดวย

7. เติมเสนกราฟคาสะสมลงทางดานขวามือของกราฟแทง แลวโยงจุดเหลาน้ีลากเปน
กราฟเสน เรียกเสนกราฟน้ีวาเสนกราฟสะสม

8. ลากแกนต้ังขึ้นทางดานขวาสุด แลวกําหนดสเกล โดยใหจุดเร่ิมตนของกราฟ
เสนตรงเปน “0 %” และจุดสุดทายเปน “100 %” แลวแบงสวนระหวาง 0 ถึง 100% ออกสวนเทากัน
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แลวเติมสเกล เชน แบงเปน 5 สวน สเกลคือ 20, 40, 60, 80 % (หรืออาจจะแบงออกเปน 10 สวน
แลวเติมคา 10, 20, 30 … 100 ก็ได)
ตัวอยางท่ี 2.7 การหาสาเหตุของปญหาในการพนสีรถยนตน่ังยี่หอหน่ึง โดยมีขั้นตอนดังน้ี

1) กําหนดหัวขอที่จะทําการสํารวจ

ไดแก สียอย สีเปนเม็ด ผง,ฝุน สีหนา สีบาง รอยกระดาษทราย และ อ่ืนๆ

2) จําแนกและรวบรวมขอมูลตามสาเหตุหรือปรากฏการณ โดยอาศัยใบตรวจสอบ

3) ทําการจัดแจงขอมูลใหเหมาะสมแลวคํานวณปริมาณสะสม( Accumulation )

รถยนตนั่ง VA-58 ชวงระหวาง 1 พ.ย. - 30 พ.ย
ตารางรวบรวมขอมูล
ขอบกพรองการทาสี

ผูจัดทํา Hosotani

ตําแหนง front front ประตู หลังคา rear back รวม
หัวขอ penel pillar pillar panel
สียอย
สีเปนเม็ด
ผง, ฝุน
สีหนา
สีบาง

รอยกระดาษทราย
อ่ืน ๆ
รวม

No. หัวขอบกพรอง จํานวนขอมูล คาสะสม
1 สียอย 51 51
2 สีเปนเม็ด 36 87
3 ผง, ฝุน 15 102
4 สีหนา 10 112
5 สีบาง 10 122
6 รอยกระดาษทราย 5 127
7 อ่ืน ๆ 7 134

รวม 134
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4) ทําการคํานวณเปอรเซนตสะสมโดยใชสูตรตอไปน้ี

100
มดจํานวนทั้งห

ปริมาณสะสม

5) เขียนแกนต้ังและแกนนอนลงบนกระดาษกราฟ และ 6) จัดทํากราฟแทง

Fr
eq

ue
nc

e

X 1
C o u n t

3 8 . 1 2 6 . 9 1 1 . 2 7 . 5 7 . 5 5 . 2 3 . 7
C u m % 3 8 . 1 6 4 . 9

5 1

7 6 . 1 8 3 . 6 9 1 . 0 9 6 . 3 1 0 0 . 0

3 6 1 5 1 0 1 0 7 5
P e r c e n t

O t h e r754321

1 4 0

1 2 0

1 0 0

8 0

6 0

4 0

2 0

0

1 0 0

8 0

6 0

4 0

2 0

0

6) เติมเสนกราฟคาสะสม
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X 1
C o u n t

3 8 . 1 2 6 . 9 1 1 . 2 7 . 5 7 . 5 5 . 2 3 . 7
C u m % 3 8 . 1 6 4 . 9

5 1

7 6 . 1 8 3 . 6 9 1 . 0 9 6 . 3 1 0 0 . 0

3 6 1 5 1 0 1 0 7 5
P e r c e n t

O t h e r754321
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1 2 0

1 0 0

8 0

6 0

4 0

2 0

0

1 0 0

8 0

6 0

4 0

2 0

0

P a r e t o C h a r t

รูปท่ี 2.13 : แผนภูมิพาเรโตของขอบกพรองในการพนสีรถยนตนั่ง

No. หัวขอบกพรอง จํานวน
ขอมูล

คา
สะสม

เปอรเซ็นต
สะสม

1 สียอย 51 51 38.1
2 สีเปนเม็ด 36 87 64.9
3 ผง, ฝุน 15 102 76.1
4 สีหนา 10 112 83.6
5 สีบาง 10 122 91.0
6 รอยกระดาษ

ทราย
5 127 94.8

7 อ่ืน ๆ 7 134 100.0
รวม 134 - -
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จากตัวอยางขางตน เมื่อจําแนกปญหาที่อาศัยแผนภูมิพาเรโตแลว ผูปฏิบัติงานจะตอง
ตัดสินใจวาจะแกปญหาใดกอนหลัง โดยสวนมากก็จะแกปญหาที่ถือเปนปญหาหลักกอน ซึ่งในที่น้ีคือ
ปญหาสียอยขณะที่พน ถาแกปญหาน้ีสําเร็จจะทําใหแกปญหาไดถึง 38.1% สวนปญหาที่สองที่จะตอง
แกไขคือสีเปนเม็ด ถาแกปญหาที่หน่ึงและสองสําเร็จจะทําใหแกปญหาไดถึง 64.9% หลังจากน้ัน
จะตองแกปญหาที่สาม สี่ และอ่ืนๆ ตามลําดับ จนถึงปญหาสุดทายก็จะทําใหงานพนสีน้ีหมดปญหา
ไป ในทางปฏิบัติน้ันการแกปญหาตางๆอาจจะทําควบคูกันไปไดทั้งน้ีขึ้นอยูกับศักยภาพของผูปฏิบัติ
งาน สําหรับคุณลักษณะพิเศษของแผนภูมิพาเรโต สามารถสรุปไดดังน้ี

1. สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดมีปญหามากที่สุด
2. สามารถเขาใจลําดับความสําคัญมากนอยของปญหาไดทันที
3. สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเพียงใดในสวนทั้งหมด
4. เน่ืองจากใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหสามารถโนมนาวจิตใจไดดี
5. ไมตองใชการคํานวณใหยุงยาก ก็สามารถจัดทําได

แผนภาพเหตุและผล หรือเรียกอีกอยางวา แผนภาพอิชิกาวา (Ishikawa Diagram)
สรางขึ้นเพื่อคนหาสาเหตุ (Cause) ที่ทําใหเกิดผลลัพธ (Effect) หรือปญหาที่จะแกไข กลาวคือ เมื่อ
พิจารณาแผนภูมิพาเรตีที่จําแนกปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น หลังจากน้ันจะนําปญหาเรงดวนหรือปญหา
หลักมาปรับปรุงแกไข ดวยการระดมความคิดของผูมีสวนเกี่ยวของเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ซึ่ง
มีทั้งสาเหตุใหญและสาเหตุยอยที่สงผลกระทบตอปญหาน้ัน ๆ ในการสรางแผนภาพจะใชลูกศร
แสดงความสัมพันธระหวางผลลัพธกับสาเหตุที่ทําใหเกิดผลลัพธน้ัน ๆ

ข้ันตอนในการสรางแผนผังเหตุและผล
1. กําหนดคุณลักษณะของสิ่งที่เปนปญหา ซึ่งตองการปรับปรุงโดยเขียนไวทาง

ขวามือ
2. แบงสาเหตุใหญที่กอใหเกิดปญหาออกเปนขอๆ แลวโยงเขาหากระดูกสันหลัง

สาเหตุหลักพิจารณาไดจาก 4 M คือ คน(Man) วัตถุดิบ(Material) เคร่ืองจักร
(Machine) และ เงิน(Money) ปจจุบันไดเพิ่มเติมสาเหตุหลักเปน 5 M โดย M ที่
5 หมายถึง การจัดการ (Management) เปนตน

3. คนหาสาเหตุที่ทําใหเกิดสาเหตุใหญแลวเขียนแยกเปนกางขนาดกลางและกาง
ยอยๆ ซึ่งเปนมูลเหตุของปญหา

4. ทําเคร่ืองหมายไวหัวขอที่สําคัญที่จะสามารถแกไขไดภายในระยะเวลา 3-6 เดือน
แลวกําหนดเปนมาตรการแกไข ดังรูปที่ 2.14
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รูปท่ี 2.14 แสดงแผนภาพกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ

ตอไปน้ีเปนตัวอยางของการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเกี่ยวกับเร่ืองความ
สิ้นเปลืองเกี่ยวกับการใชกระดาษชําระของบริษัทแหงหน่ึง

ข้ันตอนการสรางแผนภาพ
1) กําหนดปญหาคือ ความสิ้นเปลืองของกระดาษชําระ
2) พิจารณาสาเหตุหลักเกิดจากผูใช สถานที่เก็บ การเบิกจาย และหองนํ้าสกปรก
3) นําสาเหตุหลักมาพิจารณาหาสาเหตุยอย ดังรูปที่ 2.15

รูปท่ี 2.15 แสดงการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาความส้ินเปลืองของกระดาษชําระ

สาเหตุหลัก

ลักณะสมบัติ
อยางใดอยางหนึ่ง

กระดูกสันหลัง
กางกลางกางฝอย

สาเหตุ (CAUSE)

ผล (EFFECT)

จัดไมเปนระเบียบ

ผูใชไมรักษาความสะอาด

เช็ดโตะ, เกาอ้ี

ผูใช

การเบิกจายหองนํ้าสกปรก

ความส้ินเปลืองของ
กระดาษชําระ

ใชผิดประเภท

เช็ดขวดเช็ดมือ

เช็ดรองเทา

สถานที่เก็บ

ไมมิดชิด
ตรวจเช็คไมได ไมประหยัด

แกไขโดยไมมีความรู
ไมมีมาตรฐานในการเบิกจาย

ฐานรองน่ังสกปรก

ไมมีผูรับผิดชอบนํ้าร่ัวไมแจง

ไมมีสมุดคุมยอด
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แผนภาพการกระจาย คือ แผนภาพซึ่งไดจากการนําขอมูล 2 ชนิดหรือตัวแปร 2 ตัว
แปรที่มีความเกี่ยวเน่ืองกันแลวนํามาเขียนกราฟ โดยใหตัวแปรหน่ึงเปนแกนนอน (แกน X) และอีกตัว
แปรหน่ึงเปนแกนต้ัง (แกนY) จะทําใหทราบถึงลักษณะความสัมพันธของขอมูลหรือของตัวแปร
ดังกลาวได

ข้ันตอนการสรางแผนภาพการกระจาย
1. เก็บรวบรวมขอมูลที่มีความเกี่ยวเน่ืองกันในลักษณะตัวแปรคู (X,Y) ซึ่งอาจจะได

จากหนวยที่ใหขอมูลเดียวกันหรือหนวยที่ใหขอมูลที่คาดวามีความสัมพันธกัน
2. กําหนดตัวแปรสําหรับแกน X และแกน Y แลวเขียนกราฟโดยพล็อตขอมูลคูลง

บนกราฟ
3. กําหนดรายละเอียดในแกน X และแกน Y
4. อานแผนภาพการกระจายไดดังรูป 2.16 ก) 2.16 ข) 2.16 ค) และ 2.16 ง)

ก) สหสัมพันธเชิงเสนทางบวก ( r เปน +) ข) สหสัมพันธเชิงเสนทางลบ( r เปน -)

ค) ไมมีสหสัมพันธ( r เปน 0) ง) ไมมีสหสัมพันธเชิงเสน( r เปน 0)

รูปท่ี 2.16 แสดงแผนภาพการกระจายในลักษณะตาง ๆ

จากรูปที่ 2.16 มีการนําขอมูลมาพล็อตกราฟจะเห็นวารูปที่ 2.16 ก) และรูป ข) ขอมูลมี
ลักษณะเปนไปในทางเดียวกันทางบวกและลบตามลําดับ ซึ่งสามารถวัดคาความสัมพันธของตัวแปรคู
ดังกลาวดวยคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (r) รูปที่ 2.16 ค) ตัวแปรทั้งสองไมมีความสัมพันธกัน จะวัด
คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธจะมีคาเปนศูนย (r = 0) สวนรูปที่ 2.16 ง) ตัวแปรทั้งสองจะไมมี
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ความสัมพันธในเชิงเสนตรง แตจะมีความสัมพันธในเชิงเสนโคงอ่ืน ๆ (Non – linear) สัมประสิทธิ์
สหสัมพันธจะมีคาเปนศูนย (r = 0) เชนกัน สรุปไดวาถาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธของ 2 ตัวแปรมีคา
เปน 0 จะหมายถึงตัวแปรทั้งสองตัวไมมีความสัมพันธเชิงเสนตรง โดยคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธหา
ไดจากสูตร
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(ศึกษารายละเอียดไดในหนังสือสถิติพื้นฐานทั่วไปหัวเร่ืองสหสัมพันธและการถดถอย)
ตัวอยาง 2.8 บริษัทรับขายฝากรถยนตมือสองแหงหน่ึง ไดรวบรวมราคาขายและอายุการใชงานของ
รถยนตยี่หอหน่ึงจํานวน 10 คัน ดังตาราง

No. อายุการใชงาน(ป) ราคาขาย(พันบาท)
1 4 895
2 10 125
3 2 1395
4 1 1795
5 3 1245
6 5 695
7 6 650
8 4.5 870
9 7 620
10 8.5 500

ในเบื้องตน นําขอมูลมาวิเคราะหความสัมพันธไดผลดังรูปที่ 2.17

1 086420

2 0 0 0

1 5 0 0

1 0 0 0

5 0 0

0

X

Y

ก ราฟ ค วาม ส  ัม พ  ัน ธ  ระห ว าง X แล ะ Y

r = -0.966
รูปท่ี 2.17 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางอายุการใชงาน(X)และราคาขาย( Y)

จากรูปที่ 2.17 พบวา อายุการใชงาน(X)และราคาขาย( Y) มีความสัมพันธเชิง
เสนตรงและมีสหสัมพันธเทากับ -0.966 กลาวคืออายุการใชงานและราคาขาย มีความสัมพันธในทิศ
ทางตรงขาม โดยรถยนตที่มีอายุการใชงานสูงจะมีราคาตา ซึ่งนับวาสมเหตุสมผล
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แผนภูมิควบคุมคุณภาพเปนเคร่ืองมือที่ใชสําหรับการควบคุมกระบวนการผลิตหรือ
เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหกระบวนการผลิต เพื่อสามารถแยกแยะการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการ
ผลิต อันเน่ืองจาก “สาเหตุโดยบังเอิญ” กับ “สาเหตุที่ผิดปกติ” ออกจากกัน แผนภูมิควบคุมคุณภาพ
ประกอบดวย 3 สวน คือ

1. เสนศูนยกลาง (Control  limit)
2. เสนขอบเขตสําหรับควบคุมบน (Upper Control limit)
3. เสนขอบเขตสําหรับควบคุมลาง (Lower Control limit)

รูปท่ี 2.17 แสดงขอบเขตของแผนควบคุมคุณภาพ

ประโยชนของแผนภูมิควบคุมคุณภาพ
1) เฝาติดตามกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยู
2) ดักจับแนวโนมของสภาวะ “นอกการควบคุมการผลิต” ของกระบวนการ
3) เปนสื่อกลางสําหรับการอธิบายสมรรถนะหรือสถานะของกระบวนการ
4) ในกรณีที่กระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมทางสถิติแลวสามารถ

- ทํานายสมรรถนะของกระบวนการผลิต
- ลดความผันแปรและปรับปรุงกระบวนการ

การสรางแผนภูมิควบคุมคุณภาพจะสรางขึ้นตามประเภทของขอมูล ซึ่งสามารถแบง
ออกเปน 2 ประเภท

1. แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงตัวแปร (Control Chart for Variables) ไดแก แผนภูมิ
ควบคุมเชิงเด่ียว (X - chart) แผนภูมิควบคุมคุณภาพคาเฉลี่ย ( x - chart) แผนภูมิควบคุมคุณภาพพิสัย
(R – chart) และแผนภูมิควบคุมคุณภาพสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S - chart) เปนตน

UCL

LCL

CL

3σ

3σ

ขอบเขตควบคุมบน

ขอบเขตควบคุมลาง

เสนกลาง
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2. แผนภูมิควบคุมคุณภาพเชิงคุณลักษณะ (Control Chart for Attributes) ไดแก
แผนภูมิควบคุมคุณภาพสัดสวนเสีย (p - chart) แผนภูมิควบคุมคุณภาพเสีย (np - chart) แผนภูมิควบคุม
คุณภาพขอบกพรอง (C – chart) และแผนภูมิควบคุมคุณภาพขอบกพรองตอหนวย (U – chart) เปนตน
ซึ่งแผนภูมิควบคุมคุณภาพทั้งหมดที่กลาวมาเสนอรายละเอียดในบทตอไป

เคร่ืองมือทางสถิติทั้ง 7 ชนิด เปนเคร่ืองมือที่นํามาชวยในการควบคุมคุณภาพของ
การผลิต อันไดแก ใบตรวจสอบ การจําแนกขอมูล กราฟ แผนภูมิพาเรโต แผนภูมิเหตุและผล
แผนภาพการกระจาย และแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ถาพิจารณาตามวิธีการหรือทฤษฎีของแตละ
เคร่ืองมือแลว เมื่อผูปฏิบัติอานและทําความเขาใจไดแลว เชื่อวาสามารถนําไปปฏิบัติตามไดไมยากนัก
เคร่ืองมือทั้ง 7 น้ีถึงแมจะเปนเคร่ืองมือพื้นๆแตถานํามาใชงานผนวกเขากับการเปนคนชางคิดชาง
สังเกต เคร่ืองมือเหลาน้ีจะชวยใหผูปฏิบัติงานเฝาระวังปญหาที่จะเกิดหรือทําใหทราบสาเหตุของ
ปญหาในกระบวนการผลิตและชวยใหสามารถคิดหาแนวทางในการแกปญหาที่ เกิดไดเปนอยางดียิ่ง
นอกจากน้ันยังใชเปนหลักฐานยืนยันใหผูเกี่ยวของไดทราบสาเหตุของการเกิดปญหา เพื่อจะไดหาวิธี
ปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตหรือองคกรตอไป
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1. ใหอธิบายประโยชนการนําเคร่ืองมือทางสถิติพื้นฐาน 7 ชนิด ไปใชในกระบวนการผลิต ของ
โรงงานอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหน่ึง พรอมทั้งยกตัวอยางผลิตภัณฑที่โรงงานใดโรงงานหน่ึง
ผลิตมา 1 ตัวอยาง

2. ขอมูลแสดงมูลคาการสงออกสินคาชนิดหน่ึง (หนวย : ลานบาท) ไปยังกลุมประเทศตาง ๆ ที่
สําคัญ

กลุมประเทศ ป พ.ศ.
2540 2541 2542 2543

สหภาพยุโรป 13,053.40 17,881.80 21,870.10 15,833.40
อาเซียน 13,996.90 15,089.80 16,577.60 18,014.60
เอเปค 24,533.00 31,640.80 46,881.00 48,351.00
ตะวันออกกลาง 1,356.30 4,805.40 6,136.90 4,699.50
เอเชียตะวันออก 4,756.70 8,506.50 12,392.20 10,390.80
เอเชียใต 347.50 803.50 712.00 2,512.20

2.1) จงสรางกราฟเสนแสดงแนวโนมการสงออกของสินคาชนิดน้ีไปยังกลุมประเทศตาง ๆ
2.2) จงสรางกราฟวงกลมแสดงรอยละของการสงออกสินคาชนิดน้ีไปยังกลุมประเทศตาง ๆ

ในแตละป พ.ศ.
2.3) นอกจากการสรางกราฟในขอ 2.1) และ ขอ 2.2) ทานคิดวาจะสรางกราฟอะไรไดอีก จง

สรางกราฟน้ันและอธิบายประโยชนในการใชงาน

3. จงสรางแผนภาพสาเหตุและผลของสาเหตุหลักที่ทําใหนักศึกษาคนหน่ึงไมผานเกณฑการเรียนใน
กระบวนวิชาใดวิชาหน่ึง โดยอาศัยประสบการณของทานหรือของผูอ่ืนที่ทานรูจัก

4. แผนตรวจสอบของผลิตภัณฑอิเลคทรอนิกสชนิดหน่ึง จําแนกสาเหตุของชิ้นสวนเสียไดดังตาราง
หัวขอผลิตภัณฑเสีย จํานวนชิ้นสวนเสีย ตอเดือน

1) วงจร 52
2) ปุม ปด/เปด 38
3) ความตานทานสูงเกิน 20
4) สปารค 15
5) อ่ืน ๆ 2

จากขอมูลในตารางจงสรางแผนภูมิพาเรโต
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5. ขอมูลแสดงเวลาที่ใชในการผลิตสินคาตอชิ้นจากกระบวนการผลิต 4 วิธี คือ A, B, C และ D
ชิ้นท่ี กระบวนการผลิต (หนวยเปนวินาที / ชิ้น)

A B C D
1 92 72 57 82
2 89 78 63 81
3 90 71 58 80
4 64 91 90 84
5 67 82 95 81
6 87 73 72 84
7 77 76 41 84
8 82 70 57 86
9 84 78 64 81

5.1) จงสรางแผนภาพกลอง เพื่อเปรียบเทียบการกระจายของแตละกระบวนการผลิต พรอม
ทั้งอธิบาย ความหมายของคาตาง ๆ

5.2) ถากระบวนการผลิตทั้ง 4 กระบวนการผลิตมีเวลาที่ใชในการผลิตไมแตกตางกัน ใหรวม
ทุกกระบวนการผลิตเปนกระบวนการผลิตเดียวกัน จงสรางกราฟฮิสโตแกรมและโคงแหงความถี่
6. ในการผลิตเซรามิกของบริษัทแหงหน่ึง พบผลิตภัณฑเสียเปนจํานวนมากในกระบวนการเผา ใน
รอบ 6 เดือน ดังตาราง

ลักษณะผลิตภัณฑเสีย จํานวนผลิตภัณฑเสีย( ช้ิน)
จุดดํา 3,540

มีฟองอากาศ 1,380
มีรอยแตก/ราว 1,944

เคลือบไมสมํ่าเสมอ 672
กนบิ่น 180
อ่ืนๆ 50

ใหนําเสนอขอมูลดวยแผนภูมิวงกลมและแผนภูมิพาเรโต พรอมประโยชนที่ได และ
นักศึกษาคิดวาจะมีแนวทางแกไขกระบวนการผลิตเพื่อลดผลิตเสียไดอยางไรบาง(อธิบาย)


