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บทคดัย่อ  
 
 การวจิยัในครัง้นี้ มวีตัถุประสงค์เพื่อหาวธิกีารควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติอุตสาหกรรมเซรามิก โดย
ใชรู้ปแบบการวจิยัเชงิปฏบิตักิาร จากการศกึษาพบปัญหาในกระบวนการผลติ เกดิผลติภณัฑเ์ซรามกิเสยี และมตี าหนิ 
ในอตัราทีสู่ง เกดิต้นทุนการผลติทีสู่งขึน้ การวจิยัจงึมุ่งศกึษาวธิกีารควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติสนิคา้เซรามิก
โดยอาศยัหลกัเกณฑข์องการควบคุมคุณภาพดว้ยวธิกีารทางสถติ ิเพื่อแก้ไข ปรบัปรุงกระบวนการผลติและลดปรมิาณ
ของเสยีหรอืมตี าหนิ เครื่องมอืที่ใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ได้แก่  ใบตรวจสอบบนัทกึขอ้มูลการผลติและของเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลิต วเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภูมพิาเรโต และใชแ้ผนผงัก้างปลา
วเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ จดัท าแผนการปรบัปรุง ทดลอง ใชแ้ผนภูมคิวบคุมชนิดพคีวบคมุอตัราของเสยีที่
เกิดขึ้น ผลการวจิยัพบว่า สภาพปัญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานมปัีจจยัมาจาก คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ วธิกีาร และ
สภาพแวดล้อมการท างาน ทีท่ าใหเ้กดิความผดิพลาดต่าง ๆ จนเป็น สาเหตุทีเ่กดิของเสยีขึน้ภายในกระบวนการผลติ  
ก่อนการปรบัปรุงกระบวนการพบขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติจ านวน 3,928 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 10.33  มี
ค่าประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที ่90 เมื่อน าวธิกีารควบคุมคุณภาพเชงิสถติเิขา้มาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ 
พบว่าของเสยีทีเ่กดิจากการผลติลดเหลอื 1,910 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 5.03 ค่าประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที ่95 จาก
ผลการปรบัปรุงแก้ไขโดยใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพเชงิสถติ ิแสดงใหเ้หน็ว่าความสามารถของกระบวนการทีจ่ะผลติ
งานมมีากขึน้และมอีตัราของเสยีทีท่ีเ่กดิจากกระบวนการผลติลดลงไดจ้รงิ     
 
ค าส าคญั: การควบคุมคุณภาพ, วธิกีารทางสถติ,ิ อุตสาหกรรมเซรามกิ 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
* Corresponding Author: xbonus3@gmail.com 
1,2 คณะบรหิารธุรกจิและเทคโนโลย ีวทิยาลยัอนิเตอรเ์ทคล าปาง 



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 9 No 1 (January – June 2024) 
 

25 | P a g e  

 

Quality Control Using Statistical Methods to Reduce Costs in 
Ceramics Industry Factory 

 

Hussaya wongwan1* and Chakkrapan Pornnimit2 

 
Received: 12 March 2024; Revised: 18 June 2024; Accepted: 24 June 2024 

Abstract 
 

   This research the objective is to find methods for quality control in the ceramics industry production 
process using an action research model. From the study problems were found in the production process. 
Broken and defective ceramic products occur at a high rate. Increasing production costs. The research 
therefore aims to study quality control methods in the production process of ceramic products. Based on the 
principles of quality control using statistical methods. To correct and improve the production process Reduce 
the amount of waste or defects. Tools used to collect data Including production data record inspection sheet 
and waste generated in the production process. Analyze data to determine the importance of problems with 
Pareto charts and use fishbone diagrams to analyze the cause of the problem. Create an improvement plan, 
experiment with using P-type control charts to control the rate of waste that occurs. The research results 
found that problems that occur within a factory are caused by factors suc h as people, machines, raw 
materials, methods, and the working environment. That causes various errors and is the cause of waste 
within the production process. Before improving the process, waste data that occurred in the production 
process was found in the amount of 3,928 pieces, accounting for 10.33 percent, with a process efficiency 
value of 90. When statistical quality control methods are used to improve processes it was found that waste 
from production was reduced to 1,910 pieces, accounting for 5.03 percent the process efficiency value was 
95. From the results of improvement using statistical quality control principles. It shows that the ability of the 
process to produce work has increased and the waste rate from the production process has actually 
decreased. 
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1. บทน า  
ในภาวการณ์แข่งขนัทางการค้าและการตลาดยุคโลกาภิวตัน์ที่รุนแรงนัน้องค์กรธุรกิจต้องมีการปรบัตวัที่

รวดเรว็เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้รโิภคในขณะทีผู่บ้รโิภคมคีวามตอ้งการสนิคา้ทีห่ลากหลายและเปลีย่นแปลง
ตลอดเวลาปัจจยัส าคญัอนัหนึ่งที่ผู้บรโิภคใชใ้นการตดัสนิใจเลอืกใช้สนิค้าและบรกิารก็คอื “คุณภาพ” ของสนิค้าและ
บรกิาร ซึง่นอกจากความสามารถในการท างานไดต้ามหน้าทีข่องผลติภณัฑช์นิดนัน้แลว้ ผูบ้รโิภคยงัมคีวามคาดหวงัให้
ผลติภณัฑส์ามารถตอบสนองความตอ้งการดา้นอื่น ๆ ไดอ้กีดว้ย เช่น การมลีกัษณะรปูร่างทีอ่อกแบบมาอย่างสวยงาม 
ความคงทน การดแูลรกัษางา่ย เป็นตน้โดยปกตกิารเสาะหาขอ้มลูความตอ้งการของลูกคา้จะตอ้งอาศยักระบวนการวจิยั
ทางการตลาดเขา้ช่วย ดงันัน้ในยุคปัจจุบนั การตลาด และการผลติ จะต้องประสานงานไปในทศิทางเดยีวกนัโดยมฝ่ีาย
ควบคุมคุณภาพท าหน้าทีต่รวจสอบควบคุมใหผ้ลติภณัฑ์ทีอ่อกมาจากฝ่ายผลติเป็นไปตามขอ้มูลที่ลูกคา้ต้องการจาก
ฝ่ายการตลาดบรรจุภณัฑ์นอกจากการปกป้องรกัษาสนิคา้ได้อย่างมปีระสทิธภิาพแล้ว ยงัต้องออกแบบใหแ้ข่งขนักนั 
อ านวยความสะดวกในการน าสนิคา้ออกใช ้

อุตสาหกรรมเซรามกิของจงัหวดัล าปาง เป็นอุตสาหกรรมทีม่บีทบาทส าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกจิของจงัหวดั 
แต่เดมิการผลติเซรามกิของจงัหวดัล าปางเป็นเพยีงการผลติภายในครวัเรอืนโดยใช้แรงงานภายในครวัเรอืนเท่านัน้ 
ต่อมาการท่องเทีย่งของจงัหวดัล าปางมกีารขยายตวัมากขึน้ นักท่องเที่ยวต่างมคีวามสนใจชือ้สนิคา้เซรามกิกนัมากขึน้ 
ท าใหส้นิคา้จ าพวกเซรามกิกลายเป็นทีน่ิยมและสรา้งชื่อเสยีงเป็นทีรู่จ้กักนัโดยทัว่ไป ปัจจุบนัการผลติภายในครวัเรอืน
จงึได้พฒันาเป็นการผลติในเชงิพาณิชย์มากขึน้ บรษิัทกรณีศกึษาด าเนินธุรกิจผลติและจ าหน่ายสนิค้าเซรามกิไดแ้ก่ 
ของใช ้และของทีร่ะลกึ ปัญหาของเสยีต่อยอดการผลติยงัมอีตัราทีสู่ง ในการวจิยัจงึมุ่งศกึษาเรื่องการควบคุมคุณภาพ
ในกระบวนการผลิตสินค้าเซรามกิโดยอาศยัหลกัเกณฑ์ของการควบคุมคุณภาพด้วยวธิกีารทางสถิติเขา้มาช่วยใน
การศกึษาขอ้มูล การวเิคราะห์ขอ้มูล โดยไดท้ าการวางแผนคุณภาพโดยการพจิารณาปัญหาของสนิค้าเซรามกิทีเ่ป็น
สนิคา้เสยีหรอืมตี าหนิในกระบวนการผลติจากนัน้ท าการวเิคราะห์ โดยใชเ้ทคนิคดา้นคุณภาพในการด าเนินการเพื่อให้
กระบวนการผลติและสนิคา้เซรามกิ สามารถผลติสนิคา้เซรามกิทีส่นองตอบความต้องการของลูกคา้ และท าการแกไ้ข 
ปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดปรมิาณของเสยีหรอืมตี าหนิในกระบวนการผลติโดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพ (ส านักงานอุตสาหกรรมจงัหวดัล าปาง, 2565) จากการส ารวจและเกบ็ขอ้มูลจาก
ฝ่ายผลติของ บรษิทั ล าปางศลิปนคร จ ากดั ไดข้อ้มลูดงัตารางที ่1 

 
ตารางท่ี 1 ขอ้มลูการผลติและขอ้มลูของเสยี เดอืน มกราคม - เดอืน กรกฎาคม 2566 

เดือน ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
ยอดการผลติ (ชิน้) 577,324 580,120 612,006 587,455 530,749 590,708 530,749 
จ านวนของเสยี (ชิน้) 85,475 83,712 80,256 76,151 61,998 81,239 81,239 
รอ้ยละของเสยี (%) 14.81 14.43 13.11 12.96 11.68 13.75 15.31 

ทีม่า: ฝ่ายผลติ บรษิทั ล าปางศลิปนคร จ ากดั  
       

บรษิัท ล าปางศลิปนคร จ ากดั สถานที่ตัง้ 165 หมู่ที่ 6 ถนนพหลโยธนิ ต าบลชมพู อ าเภอเมอืงล าปาง จ.
ล าปาง 52100 ทุนจดทะเบยีน 2,7,000,000 บาท ด าเนินธุรกจิผลติและจ าหน่ายสนิคา้เซรามกิ ไดแ้ก่ ของใช ้และของที่
ระลกึ ปัญหาของเสยีต่อยอดการผลติยงัสูง ในการวจิยัจงึมุ่งศกึษาเรื่องการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติสนิคา้
เซรามกิโดยอาศยัหลกัเกณฑข์องการควบคุมคุณภาพดว้ยวธิกีารทางสถติเิขา้มาช่วยในการศกึษาขอ้มลู การวเิคราะห์
ข้อมูล โดยได้ท าการวางแผนคุณภาพโดยการพิจารณาปัญหาของสินค้าเซรามิกที่เป็นสินค้าเสียหรือมีต าหนิใน
กระบวนการผลติจากนัน้ท าการวเิคราะห ์โดยใชเ้ทคนิคดา้นการควบคุมคุณภาพในการด าเนินการเพื่อใหส้นิคา้เซรามิ
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กและกระบวนการผลติ สามารถผลติสนิค้าเซรามกิที่สนองตอบความต้องการของลูกค้า และท าการแก้ไข ปรบัปรุง
กระบวนการผลติเพื่อลดปรมิาณของเสยีหรอืมตี าหนิในกระบวนการผลติโดยใชเ้ทคนิคการวเิคราะหล์กัษณะขอ้บกพรอ่ง
และผลกระทบต่อคุณภาพ 
 

2. วตัถปุระสงคข์องการวิจยั  
2.1 เพื่อศกึษาและวเิคราะห์ขอ้มูลวธิกีารทีเ่หมาะสมในการลดปรมิาณสนิคา้เสยีหรอืมตี าหนิดว้ยการควบคุม

กระบวนการโดยวธิกีารทางสถติ ิ
 2.2 เพื่อหามาตรการในการควบคุมคุณภาพการผลติและพฒันาระบบควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลติที่
เหมาะสมในแต่ละขัน้ตอนการผลติ 
 2.3 เพื่อเป็นแนวทางในการวดัประสิทธผิล เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการด้วยวิธกีารทางสถิติส าหรบั
อุตสาหกรรมเซรามกิ 
 
3. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

3.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบัการควบคมุคณุภาพ (Quality Control: QC) 
3.1.1 การควบคมุคณุภาพ (Quality Control: QC) 
ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (Definition of Quality Control) การควบคุม (Control) 

หมายถงึ การบงัคบัใหก้จิกรรมต่าง ๆ ไดด้ าเนินการตามแผนทีว่างไว ้ส่วนค าว่า คุณภาพ (Quality) หมายถงึ ผลผลติที่
มคีวามเหมาะสม ทีจ่ะน าไปใชง้านออกแบบไดด้ ีและมรีายละเอยีดทีเ่ป็นไปตามมาตรฐานทีก่ าหนด (เปรื่อง กจิรตัน์ภร, 
2543) เธยีรไชย จติต์แจง้ (2530) ไดใ้หค้วามหมายของการควบคุมว่าหมายถงึ กจิกรรมจ าเป็นต่าง ๆ ทีจ่ะต้องกระท า
เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายอย่างมปีระสทิธภิาพและไดผ้ลตลอดไป นอกจากนี้ วชิยั แหวนเพชร (2543) ยงัไดใ้หค้วามหมาย
ของคุณภาพไวด้งันี้ คุณภาพคอื ผลติภณัฑ์มคีวามคงทน มัน่คง มสีภาพดสีามารถใชแ้ละท างานไดด้รีวมทัง้มรีูปร่าง
สวยงามเรียบร้อยกลมกลืน กล่าวโดยสรุปแล้ว คุณภาพหมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบได้เหมาะสมในงานได้ดี 
กระบวนการผลติด ีมคีวามคงทน สวยงามเรยีบรอ้ย และมรีายละเอยีดเป็นไปตามขอ้ก าหนดของผู้สัง่ซื้อที่ก าหนดไว้ 
นอกจากนี้ยงัจะตอ้งมคีวามปลอดภยัในการใชง้านดว้ย 

3.1.2 แนวคิดการบริหารคณุภาพ 
การบรหิารคุณภาพ (Deming’s Circle หรอื PDCA-Plan-Do-Check-Act) เป็นพืน้ฐานในการพฒันา

ประสทิธภิาพและคุณภาพ ของการด าเนินงานอย่างมรีะบบ ถา้วงจรด าเนินการอย่างต่อเน่ืองหมุนเวยีนไปเรื่อย ๆ ย่อม
ส่งผลใหก้ารด าเนินงานมปีระสทิธภิาพและมคีุณภาพ โดยแนวคดิการบรหิารนี้ประกอบดว้ย 1. การจดัท าและวางแผน 
(Plan) 2. การปฏบิตัติามแผน (Do) 3. การตดิตามประเมนิผล (Check) 4. การก าหนดมาตรการปรบัปรุงแกไข สิง่ทีท่ า
ใหไ้ม่เป็นไปตามแผน (Act) (Deming,1950)  

3.1.3 การควบคมุกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical process control, SPC) 
การควบคุมกระบวนการทางสถติ ิหมายถงึ การแกปั้ญหาโดยใชว้ธิกีารสถติเิพื่อวเิคราะห ์ตรวจสอบ 

ควบคุม และลดความแปรปรวนในกระบวนการ นอกจากนี้ยงัช่วยในการะบุปัญหา วเิคราะหก์ระบวนการเพื่อหาสาเหตุ
ทีท่ าใหเ้กดิความแปรปรวนรวมถงึการคน้หาแนวทางวธิกีารแก้ปัญหา รวมไปถงึการปรับเปลี่ยนกระบวนทศัน์ ในการ
ปรบัปรุงกระบวนการท างานใหม้ปีระสทิธภิาพ ซึง่จะเริม่ตัง้แต่ วตัถุดบิ กระบวนการ การส่งมอบ ท าใหเ้กดิการปรบัปรุง
คุณภาพอย่างต่อเนื่องทัง้ดา้นผลติภณัฑแ์ละการบรกิาร และตอบสนองต่อความตอ้งการมากทีสุ่ด ดงันัน้จงึมวีธิกีารทาง
สถิติที่สามารถน ามาช่วยในการตัดสินใจเพื่อแก้ปัญหาต่าง ๆ อย่างเป็นระบบ ซึ่งสามารถจ าแนกสถิติที่ใช้ในการ
ตดัสนิใจไดเ้ป็น 2 กลุ่มคอื สถติเิชงิพรรณนา และสถติเิชงิอนุมาน เนื่องจากสถติทิัง้สองกลุ่มมจีุดประสงคท์ีแ่ตกต่างกนั



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 9 No 1 (January – June 2024) 
 

28 | P a g e  

ท าให้ต้องเลือกน าไปให้สอดคล้องกับการแก้ปัญหานัน้การบริหารการปรับปรุงคุณภาพเพื่อการเพิ่มผลผลิตมี
ประสทิธภิาพและสามารถบรหิารใหเ้ป็นไปตามเป้าหมาย (Oakland, 1999) 

Juran & Gryna (1993) ไดก้ าหนด เครื่องมอื 7 ชนิด ทีใ่ชใ้นการบรหิารคุณภาพกระบวนการผลติ 
คอื 1) ผงัการไหลของงาน (Flow chart) 2) ผงัวิง่ (Run chart) 3) แผนภูมคิวบคุมกระบวนการผลติ (Process control 
chart) เป็นแผนภูมทิีใ่ชใ้นการควบคุมการผลติ ที่มส่ีวนประกอบ คอื เส้นขอบเขตควบคุมบน (Upper control limit ; 
UCL) เสน้ขอบเขตกลาง (Central limit ; CL) โดยเฉลีย่ และเสน้ขอบเขตควบคุมล่าง (Lower control limit ;LCL) 4) ใบ
ตรวจสอบ (Check sheet) 5) แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 6) แผนภูมแิสดงเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) แผนภูมจิะแสดงถงึสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นทัง้หมดจากการระดมความคดิจ าแนกออกเป็นแขนง
เหมอืนกา้งปลา 7) แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  

3.1.4 แผนภมิูควบคมุคณุภาพ 
แผนภูมคิวบคุมคุณภาพคอืกราฟแสดงถงึคุณภาพทีว่ดัไดภ้ายในช่วงเวลาทีก่ าหนดแบบจ าลองทัว่ไป

ส าหรบัแผนภูมิควบคุมเป็นการแสดงภาพกราฟิกของคุณลกัษณะคุณภาพที่วดัหรือค านวณจากตัวอย่างเทียบกับ
จ านวนตวัอย่างหรอืเวลา แผนภูมปิระกอบดว้ยเสน้กึ่งกลางทีแ่สดงถงึค่าเฉลี่ยของคุณลกัษณะคุณภาพทีส่อดคล้องกบั
สถานะในการควบคุม (นัน่คอืมเีพยีงสาเหตุของโอกาสเท่านัน้) เสน้แนวนอนอกีสองเสน้ทีเ่รยีกว่าขดีจ ากดัควบคุมบน 
(UCL) และขดีจ ากัดควบคุมล่าง (LCL) จะแสดงบนแผนภูมดิ้วยขดีจ ากัดการควบคุมเหล่านี้ถูกเลือกเพื่อที่ว่าหาก
กระบวนการอยู่ในการควบคุมจุดตวัอย่างเกอืบทัง้หมดจะอยู่ระหว่างจุดเหล่านี้ตราบใดทีพ่ลอ็ตชี้อยู่ภายในขอบเขตการ
ควบคุมกระบวนการจะถอืว่าอยู่ในการควบคุมและไม่จ าเป็นตอ้งด าเนินการใด ๆ อย่างไรกต็ามประเดน็ทีน่อกขอบเขต
การควบคุมจะถูกตีความว่าเป็นหลกัฐานว่ากระบวนการนัน้อยู่เหนือการควบคุมและจ าเป็นต้องมกีารตรวจสอบและ
ด าเนินการแกไ้ขเพื่อคน้หาและก าจดัสาเหตุทีก่ าหนดหรอืสาเหตุทีร่บัผดิชอบต่อพฤตกิรรมนี้ เป็นเรื่องปกตทิีจ่ะเชื่อมต่อ
จุดตวัอย่างบนแผนภูมคิวบคุมดว้ย 
 
4. วิธีด าเนินการวิจยั  
 4.1 การรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลพื้นฐาน 
 ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงานและขัน้ตอนการท างานทีท่างผูว้จิยัไดเ้ลอืกมาเป็นกรณีศกึษาเป็นอุตสาหกรรม
ประเภทธุรกจิผลติเครื่องปั้นดนิเผา และเซรามกิชนิดอื่น ๆ ทีต่ัง้โรงงาน : บรษิทั ล าปางศลิปนคร จ ากดั ทีต่ัง้ 165 หมู่ 
6 ถ.พหลโยธนิ ต.ชมพ ูอ.เมอืง จ.ล าปาง ประเภทธุรกจิ : เซรามกิ ก่อตัง้เมื่อ : 23 พฤศจกิายน 2525 ทุนจดทะเบยีน : 
27,000,000 บาท เป็นโรงงานเชรามกิขนาดกลาง โดยไดด้ าเนินการรวบรวมขอ้มลูและศกึษา ดงัรปูภาพที ่1 
  



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 9 No 1 (January – June 2024) 
 

29 | P a g e  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูภาพท่ี 1  แผนการด าเนินงานวจิยั 

 
 4.2 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ในการวจิยัครัง้นี้ผูว้จิยัไดเ้ลอืกกระบวนการผลติสนิค้าเซรามกิของ บรษิทั ล าปางศลิปนคร จ ากดัในการเก็บ
ขอ้มูลเพื่อใชใ้นการวจิยั โดยจะท าการเก็บขอ้มูลการผลติ และขอ้มูลของเสยีทีเ่กิดขึน้จากกระบวนการผลติ ก่อนการ
ปรบัปรุงกระบวนการและหลงัการปรบัปรุงกระบวนการ 

4.3 เคร่ืองมือท่ีใช้ในเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ในการวจิยัครัง้นี้ผูว้จิยัไดเ้ลอืกใชเ้ครื่องมอืเพื่อใชใ้นการวจิยัมดีงันี้ 
  4.3.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ใบตรวจสอบ เป็นแบบฟอร์มทีอ่ยู่ในรูปตารางหรอืรูปภาพ ใช้
ส าหรบักรอกรายละเอียดของขอ้มูล เพื่อช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุและติดตามผลการด าเนินงาน (สายชล สิน
สมบูรณ์ทอง, 2554)  
  4.3.2 แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) ใชใ้นการแจกแจงรายละเอยีดของปัญหา แสดงสาเหตุของ
ปัญหาที่ท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดข้อบกพร่อง โดยแสดงสาเหตุหลกัและสาเหตุรองตามล าดบั เพื่อเป็นแนวทางในการ
ตดัสนิใจว่าควรปรบัปรุงสาเหตุใดก่อน และใชต้รวจสอบผลทีเ่กดิขึน้หลงัจากการแกไ้ขปรบัปรุง  
  4.3.3 แผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา
ทีเ่กดิขึน้ทีต่้องการแก้ไข โดยส่วนหวัของก้างปลาจะแสดงปัญหาทีเ่กดิขึน้ ส่วนก้างปลาหลกัจะแสดงสาเหตุหลกั และ
ก้างปลาย่อยแสดงสาเหตุย่อย ซึ่งการหาสาเหตุหลกัของปัญหาจะใช้หลกัการของ 4M 1E ได้แก่ พนักงาน (Man), 
เครื่องจกัรหรอือุปกรณ์ (Machine), วตัถุดบิ (Material), วธิกีารท างาน (Method) และสภาพแวดลอ้ม (Environment) 
  4.3.4 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นเครื่องมอืที่ใช้ควบคุมกระบวนการผลิตลกัษณะของ
แผนภูมจิะเป็นกราฟของสิง่ทีต่อ้งการควบคุมเขยีนเทยีบกบัเวลา วตัถุประสงคห์ลกัของแผนภูมคิวบคุม คอื การควบคุม
กระบวนการผลติเพื่อใหรู้ว้่า ณ เวลาใดทีม่ปัีญหาดา้นคุณภาพ มเีสน้แนวนอน 2 เสน้ เรยีกว่า เสน้ขอบเขตควบคุมบน 
(Upper Control Limit) และเสน้ขอบเขตควบคุมล่าง (Lower Control Limit) ใชเ้พื่อแสดงลกัษณะกระบวนการผลติอยู่
ภายใตก้ารควบคุมหรอืไม่ จากรปูทุกจุดของตวัอย่างสุ่มตกอยู่ระหว่าง เสน้ขอบเขตควบคุมบนและล่าง กระบวนการนี้มี

ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงานและขัน้ตอนการทาํงาน 

เกบ็รวบรวมขอ้มลู 

วเิคราะหข์อ้มลู 

ปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา 

ประเมนิผลการดาํเนินงาน 

สรุปผลการดาํเนินงาน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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สมมติฐาน กระบวนการผลติอยู่ภายใต้การควบคุม ถ้ามจีุดที่พล๊อต อยู่นอกขอบเขตควบคุม เราจะสมมติฐานได้ว่า
กระบวนการผลติอยู่ภายนอกการควบคุม ซึง่ตอ้งการกจิกรรมเพื่อคน้หาและขจดัสาเหตุทีท่ าใหก้ระบวนการอยู่นอกการ
ควบคุม (Out of Control) ถา้สามารถขจดัออกจะท าใหป้ระสทิธภิาพของกระบวนการผลติถูกปรบัปรุงใหด้ขีึน้ 

4.4 การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 ในการวจิยัครัง้นี้ผูว้จิยัเกบ็ขอ้มลูจ านวนผลติภณัฑเ์ซรามกิ ตัง้แตเ่ดอืน มกราคม - กนัยายน พ.ศ. 2566 เพื่อ
ใชใ้นการวเิคราะหข์องสาเหต ุ

ขัน้ตอนที ่1 น าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากเอกสารบนัทกึขอ้มูลคุณภาพทีแ่สดงรายละเอยีดสรุปยอดการผลติและจ านวน

ผลิตภัณฑ์เซรามกิไม่ได้มาตรฐานที่ถูกตรวจจบัได้และบนัทกึในใบบนัทึกตรวจสอบโดยแผนกควบคุมคุณภาพเมื่อ

รวบรวมขอ้มลูไดจ้ะน าขอ้มลูมาเทยีบเป็นรอ้ยละของของเสยีทัง้หมดทีต่รวจจบัไดโ้ดยแผนกควบคุมคุณภาพต่อยอดของ

เป้าหมายในการผลติของแต่ละเดอืนได ้ดงัแสดงใน ตารางที ่2 

ตารางท่ี 2 ยอดผลติและยอดจ านวนของการตรวจพบงานไม่ไดม้าตรฐานทีเ่กดิขึน้ในแต่ละเดอืน 
 

เดือน 
จ านวนการผลิตรวม 

(ช้ิน) 
จ านวนผลิตภณัฑไ์มไ่ด้

มาตรฐาน 
(ช้ิน) 

จ านวนผลิตภณัฑไ์ด้
มาตรฐาน 

(ช้ิน) 

ร้อยละผลิตภณัฑ ์
ไม่ได้มาตรฐาน 

(ร้อยละ) 
มกราคม            29,250          2,730     26,520       9.33  
กุมภาพนัธ ์            29,510          2,652     26,858       8.99  
มนีาคม            32,110          2,756     29,354       8.58  
เมษายน            34,580          3,926     30,654     11.35  
พฤษภาคม            34,112          3,146     30,966       9.22  
มถิุนายน            36,712          3,198     33,514       8.71  
กรกฎาคม            34,970          3,146     31,824       9.00  
สงิหาคม            39,104          2,938     36,166       7.51  
กนัยายน            33,904          2,652     31,252       7.82  
รวม         304,252       27,144    277,108       8.92  

 
 ขัน้ตอนที ่2 เมื่อสรุปจ านวนของเสยีทีต่รวจพบและบนัทกึในใบตรวจสอบโดยแผนกควบคุมคุณภาพ ขัน้ตอน
ต่อไปจะท าการแยกรายละเอยีดของปัญหาที่ถูกตรวจพบ โดยท าการแบ่งปัญหาออกตามหวัขอ้ของปัญหาทีต่รวจพบ
และระบุจ านวนมกีารตรวจพบทัง้หมด ดงัตารางที ่3 
 
ตารางท่ี 3 รายละเอยีดของปัญหาและจ านวนทีถู่กตรวจพบโดยแผนกควบคมุคุณภาพ 

ปัญหาท่ีถกูตรวจพบ จ านวน (ช้ิน) ร้อยละ 
ผวิดา้นนอกไม่เรยีบ 8514 31% 
เกดิรพูรนูทีผ่วิ 7696 28% 
เกดิแกนด าในเนื้อผลติภณัฑ ์ 4048 15% 
สผีลติภณัฑไ์ม่สม ่าเสมอ 4520 17% 
ผลติภณัฑม์รีอยรา้ว 1514 6% 
อื่น ๆ 852 3% 
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 ขัน้ตอนที่ 3 น าข้อมูลผลิตภัณฑ์เซรามิกที่ไม่ได้มาตรฐานทัง้หมดที่ได้มาจากการสรุปยอดของเสียที่ถูก
ตรวจจับโดยแผนกควบคุมคุณภาพ มาท าการแยกประเภทของเสีย สร้างเป็นแผนภูมิพาเรโตโดยใช้โปรแกรม
คอมพวิเตอร์ส าเร็จรูป จากนัน้ใช้หลกัการ 80/20 ของ โจเซฟ จูราน (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551) โดยเลอืกร้อยละ 80 
ของจ านวนของเสยีทัง้หมด เพื่อตดัสนิใจในการเลอืกปัญหาหลกั ดงัรปูภาพที ่3 
 

 
 

รปูภาพท่ี 2 แผนภมูพิาเรโตแสดงปัญหาทีต่รวจพบโดยแผนกควบคุมคุณภาพ 

 
4.5 สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

  ในงานวจิยัผูว้จิยัไดเ้ลอืกใชส้ถติทิีใ่ชใ้นการวจิยั ไดแ้ก่ 
  4.5.1 ร้อยละ 

   รอ้ยละของเสยีทีถู่กตรวจจบัได ้= 
จ านวนผลติภณัฑ์ไม่ไดม้าตรฐาน

จ านวนการผลติรวม 
∗ 100  

  4.5.2 การประเมินระบบการวดั 
   จากการค านวณหาค่าประสทิธผิลของผูป้ระเมนิดงันี้  
   Effectiveness   = รอ้ยละในการตดัสนิใจตรงตามมาตรฐาน 
   Miss Rate   = รอ้ยละในการตดัสนิงานเสยีเป็นงานด ี
   False Alarm Rate  = รอ้ยละในการตดัสนิงานดเีป็นงานเสยี 
 

   รอ้ยละการตดัสนิใจตรงตามมาตรฐาน = 
จ านวนครัง้ของการตดัสนิใจทีถู่กตอ้ง

จ านวนครัง้ของการตรวจประเมนิทัง้หมด 
∗ 100 

 
เกณฑใ์นการประเมนิ โดยเกณฑใ์นการประเมนิคอื  รอ้ยละการตดัสนิใจตรงตามมาตรฐาน ผล

จะตอ้งมคี่าตัง้แต่รอ้ยละ 90 ขึน้ไป 
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4.5.3 การสร้างแผนภมิูควบคมุคณุภาพ 
  เกบ็ขอ้มลู โดยน าค่าทีไ่ดม้าค านวณหาค่าพ ี(p) เพื่อน าไปพลอ็ตลงในแผนภูมคิวบคุม โดยการสร้าง
แผนภูมคิวบคุมผูว้จิยัจะใชโ้ปรแกรมคอมพวิเตอร์ส าเรจ็รปูมาใชใ้นการสรา้งแผนภูม ิซึง่การค านวณหาค่าขดีควบคุมบน
และขดีควบคุมล่างของแผนภูมคิวบคุม สามารถค านวณไดด้งันี้ 

𝑝      =
𝒏𝒑

𝒏
 

 

p ̅       =  
∑ np

∑ n
 

 

UCLp =  p̅ +  3√
p̅(1 − p̅)

n
 

 

LCLp =  p̅ +  3√
p̅(1 − p̅)

n
 

 
CLp     =  p̅ 

 
Np = จ านวนของเสยีทีต่รวจพบ 
N = จ านวนตวัอย่างในการสุ่มในแต่ละกลุ่มตวัอย่าง 
P = สดัส่วนของจ านวนของเสยีเทยีบกบัจ านวนตวัอย่างในการสุ่ม 
CLp = เสน้กลางของแผนภูมคิวบคุม 
UCLp = ขดีควบคุมบนของแผนภูมคิวบคุม 
LCLp = ขดีควบคุมล่างของแผนภูมคิวบคุม 
การหาค่าความสามารถของกระบวนการหลงัจากการด าเนินการแก้ไขปรบัปรุงจะใช้โปรแกรม

ส าเร็จรูปเพื่อค านวณและประมวลผลความสามารถของกระบวนการซึ่งเกณฑ์ ในการประเมินความสามารถของ
กระบวนการ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ, 2553) การหาค่าประสทิธภิาพของกระบวนการผลติทีเ่กบ็ข้อมลูจากการนับ
สามารถค านวณหาค่าประสทิธภิาพของกระบวนการไดจ้าก ความสามารถของกระบวนการ  = 1 -  p̅ 
 

5. ผลการวิจยั  
5.1 จากการศกึษาตามวตัถุประสงค์ขอ้ที่ 1 ศกึษาและวเิคราะห์ขอ้มูลวธิกีารที่เหมาะสมในการลดปริมาณ

สนิคา้เสยี หรอืมตี าหนิดว้ยการควบคุมกระบวนการโดยวธิกีารทางสถติ ิผูว้จิยัไดท้ าการศกึษาสภาพของปัญหาทีเ่กดิขึน้
จากกระบวนการผลติผลติภณัฑ์เชรามกิโดยใช้เวลาในการศกึษาเป็นเวลา 30 วนั ในการศกึษาสภาพปัญหานัน้จะท า
การเกบ็รวบรวมขอ้มูลของเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนผลติซึ่งได้ถูกตรวจพบโดยพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ และมี
การบนัทกึขอ้มูลของเสยีลงในใบตรวจสอบ โดยเงื่อนไขในการเกบ็ข้อมูลนัน้จะอยู่ในช่วงเวลา 8.00 ถงึ 17.10 น. และ
ผูป้ฏบิตังิานเป็นคนเดยีวกนัตลอดระยะเวลาทีท่ าการเกบ็ขอ้มลูตัง้แต่วนัที ่1-30 ตุลาคม 2566 โดยสาเหตุหลกัทีไ่ด้พบ
จากการศกึษาสภาพปัญหาม ี5 สาเหตุคอื คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ วธิกีาร และสภาพแวดลอ้มการท างาน ดงัตารางที ่4   
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ตารางท่ี 4 บนัทกึยอดผลติและยอดจ านวนของการตรวจพบงานไม่ไดม้าตรฐานทีเ่กดิขึน้ในช่วงทีศ่กึษาสภาพ 
ปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

 
วนัท่ี 

จ านวนผลิตรวม 
(ช้ิน) 

จ านวนช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ช้ิน) 

จ านวนงานท่ีผลิตได้ 
(ช้ิน) 

ร้อยละของช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ร้อยละ) 

1 1,245 110 1,141 8.4 
2 1,124 115 1,029 8.5 
3 1,412 125 1,327 6.0 
4 1,514 125 1,389 8.3 
5 1,314 134 1,180 10.2 
6 1,547 140 1,407 9.0 
7 1,312 115 1,211 7.7 
8 1,210 112 1,098 9.3 
9 1,002 135 867 13.5 
10 1,015 140 920 9.4 
11 1,025 103 923 10.0 
12 1,545 125 1,420 8.1 
13 1,234 123 1,111 10.0 
14 1,345 126 1,247 7.3 
15 1,275 120 1,161 8.9 
16 1,345 121 1,249 7.1 
17 1,205 122 1,093 9.3 
18 1,207 130 1,097 9.1 
19 1,104 121 983 11.0 
20 1,214 114 1,107 8.8 
21 1,315 120 1,219 7.3 
22 1,215 114 1,101 9.4 
23 1,514 120 1,404 7.3 
24 1,120 151 969 13.5 
25 1,230 160 1,116 9.3 
26 1,560 162 1,439 7.8 
27 1,275 165 1,124 11.8 
28 1,215 159 1,084 10.8 
29 1,135 160 974 14.2 
30 1,235 161 1,084 12.2 
รวม 38,008 3,928 34,474 10.33 

 
จากการวเิคราะห์แผนภูมคิวบคุมพบว่าลกัษณะจุดในแผนภูมคิวบคุมมจีุดอยู่นอกเส้นควบคุม การเกิดจุด 

จ านวน 7 จุดเรยีงตวักนัแนวเอียงขึน้อย่างเนื่องกนัตลอดภายใต้ UCL เป็นลกัษณะทีบ่่งบอกว่ากระบวนการผลติเกดิ
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ปัญหา ต้องคน้หาสาเหตุและปรบัปรุงกระบวนการผลติและสามารถน ามาสรา้งแผนภูมคิวบคุม (Control Chart) ไดด้งั
รปูภาพที ่3 

 

 
 

รปูภาพท่ี 3 แผนภมูแิสดงการเกดิขอ้บกพร่องในการผลติเดอืน ตุลาคม พ.ศ. 2566 
  

5.2 จากการศกึษาตามวตัถุประสงคข์อ้ที ่2 มาตรการในการควบคุมคุณภาพการผลติและพฒันาระบบควบคุม
คุณภาพในกระบวนการผลติที่เหมาะสมในแต่ละขัน้ตอนการผลติ พบว่า การหาความส าคญัของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลติโดยเรยีงล าดบัจากปัญหาทีเ่กดิขึน้มากไปหาปัญหาทีเ่กดิขึน้น้อยสุด จากผลการวเิคราะห์แผนภูมพิา
เรโต โดยใชห้ลกั 80/20 พบว่าปัญหาทีม่คีวามส าคญัมากและจะตอ้งน ามาท าการปรบัปรุง คอื 1) ผวิดา้นนอกผลติภณัฑ์
ไม่เรยีบ 2) เกดิรพูรนูทีผ่วิผลติภณัฑ ์น าปัญหามาวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา โดยสาเหตุหลกั
ทีจ่ะตอ้งท าการศกึษาและวเิคราะหปั์ญหาไดม้าจากตวัแปรตน้ของกระบวนการทีส่่งผลต่อการเกดิปัญหาในกระบวนการ
โดยตรงคอื คน เครื่องจกัร วธิกีาร วตัถุดบิ และสภาพแวดล้อมการท างาน เพื่อท าการหาสาเหตุรองของปัญหาทีท่ าให้
เกดิปัญหาเพื่อทีจ่ะน ามาใชใ้นการด าเนินการแกไ้ข การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาจะใชว้ธิกีารระดมความคดิจากทมี
วเิคราะหปั์ญหาซึง่จะประกอบตวัแทนจากแผนกต่าง ๆ ทีม่คีวามเกีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติดงัรปูภาพที ่4 
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รปูภาพท่ี 4 สาเหตุปัญหาผวิดา้นนอกผลติภณัฑไ์ม่เรยีบ 
 

 จากแผนภาพท าให้ทราบสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจากเครื่องจักร วัตถุดิบ คน 
สิง่แวดลอ้ม และวธิกีาร ทัง้นี้เน่ืองจากสาเหตุทีค่น้พบในกระบวนการขาดการควบคุมทีเ่หมาะสมในการคดัเลอืกวตัถุดบิ 
การปรบัค่าเครื่องจกัรที่ต้องใชค้นในการปรบัตัง้ค่า และการผลติต้องอาศยัความช านาญในการปรบัตัง้ค่าจงึอาจจะมี
ความคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลติ ส่งผลกระทบต่อเครื่องจกัรทีม่สีภาวะการท างานทีไ่ม่คงที ่ เกดิปัญหาบ่อยครัง้ 
และรวมทัง้การเหนื่อยล้าของพนักงาน และความไม่ใส่ใจในการท างานของพนักงาน จงึท าใหม้ขีอ้บกพร่องทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการผลติ 
 5.3 จากการศกึษาตามวตัถุประสงค์ขอ้ที ่3 แนวทางในการวดัประสทิธผิล เกี่ยวกบัการควบคุมกระบวนการ
ดว้ยวธิกีารทางสถติสิ าหรบัอุตสาหกรรมเซรามกิไดแ้นวทางแกไ้ขปัญหาและวธิกีารป้องกนั ดงัตารางที ่5 
 
ตารางท่ี 5 สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหาและวธิกีารป้องกนั 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกนั 
ความรูพ้ืน้ฐาน และทกัษะในการท างาน และ
ประสบการณ์ 

ควรมกีารจดัอบรมก่อนเขา้ท างานเพื่อใหม้ปีระสทิธภิาพ
ในการท างาน และจดัอบรมใหค้วามรูเ้พิม่เตมิทุก 6 เดอืน 
เพื่อพนักงานจะไดม้ปีระสบการณ์ และความรูใ้หม่ในการ
น ามาใชใ้นการปฏบิตังิาน 

สภาพร่างกายในขณะปฏบิตังิาน ก าหนดใหม้เีวลาในการพกัเทีย่ง สลบักนัโดยตอ้งมี
พนักงานแผนกควบคุมเครื่องจกัรตลอดเวลา 
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ตารางท่ี 5 สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหาและวธิกีารป้องกนั (ต่อ) 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวิธีป้องกนั 
เครื่องจกัรมขีอ้บกพร่องการท างาน 
 

ระหว่างทีเ่ครื่องจกัรท างาน ควรมกีารตรวจสอบค่าทีต่ัง้ไว้
ว่าคลาดเคลื่อนหรอืไม่หากพบว่ามกีารคลาดเคลื่อนควร
แจ้งฝ่ายช่าง และท าการปรบัตัง้ค่าใหม่ นอกจากนี้ควรมี
การตรวจสอบเครื่องจกัรทุกครัง้ก่อน และหลงัปฏบิตังิาน 
ท าการตรวจเช็คเครื่องจกัรทุก ๆ 3 เดือน และท าความ
สะอาดเครื่องจกัรทุกสปัดาห์เพื่อประสทิธภิาพการท างาน
ของเครื่องจกัร 

วธิกีารท างานไมช่ดัเจน ไม่มกีระบวนการ
ตรวจสอบชิน้งานระหว่างกระบวนการ 

มกีารท าคูม่อืปฏบิตังิานใหก้บัพนักงาน 

สภาพแวดลอ้มการท างาน แสงสว่างทีใ่ชใ้นการ
ท างานไม่เพยีงพอ  พืน้ทีก่ารท างานคบัแคบ 
   

ปรบัปรุงตดิตัง้หลอดไฟฟ้าเพื่อเพิม่แสงสว่างในพืน้ทีก่าร
ท างานใหเ้พยีงพอ ปรบัเปลีย่นพืน้ทีก่ารท าการใหม้พีืน้ที่
การท างานมากขึน้โดยจดักจิกรรม 5 ส ในสถานทีท่ างาน 

 
หลงัจากทีไ่ดม้กีารปรบัปรุงการแกไ้ขเสรจ็แลว้ แผนกตรวจสอบคุณภาพจะมกีารน าเอกสารบนัทกึขอ้มลูคุณ

ภาพาพมาใชใ้นการเกบ็ขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้หลงักระบวนการผลติ โดยใชเ้วลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นระยะเวลา 30 วนั  
ตัง้แต่วนัที ่1 – 30 ตุลาคม 2566 ดงัตารางที ่6 
 
ตารางท่ี 6 ยอดผลติและยอดจ านวนของการตรวจพบผลติภณัฑไ์ม่ไดม้าตรฐานทีเ่กดิขึน้หลงัจากปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติ ตัง้แต่วนัที ่1 – 30 ตุลาคม 2566 

วนัท่ี จ านวนผลิตรวม 
(ช้ิน) 

จ านวนช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ช้ิน) 

จ านวนงานท่ีผลิตได้ 
(ช้ิน) 

ร้อยละของช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ร้อยละ) 

1 1,245 95 1,110 7.88 
2 1,124 85 1,039 7.56 
3 1,412 90 1,310 6.43 
4 1,514 75 1,437 4.96 
5 1,314 80 1,234 6.09 
6 1,547 75 1,472 4.85 
7 1,312 65 1,247 4.95 
8 1,210 50 1,160 4.13 
9 1,002 64 938 6.39 
10 1,015 54 961 5.32 
11 1,025 56 969 5.46 
12 1,545 64 1,481 4.14 
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ตารางท่ี 6 ยอดผลติและยอดจ านวนของการตรวจพบผลติภณัฑไ์ม่ไดม้าตรฐานทีเ่กดิขึน้หลงัจากปรบัปรุงกระบวนการ

ผลติ ตัง้แต่วนัที ่1 – 30 ตุลาคม 2566 (ต่อ) 

วนัท่ี จ านวนผลิตรวม 
(ช้ิน) 

จ านวนช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ช้ิน) 

จ านวนงานท่ีผลิตได้ 
(ช้ิน) 

ร้อยละของช้ินงานไม่ได้
มาตรฐาน (ร้อยละ) 

13 1,234 52 1,182 4.21 
14 1,345 64 1,281 4.76 
15 1,275 52 1,223 4.08 
16 1,345 64 1,281 4.76 
17 1,205 53 1,152 4.40 
18 1,207 54 1,153 4.47 
19 1,104 56 1,048 5.07 
20 1,214 54 1,160 4.45 
21 1,315 50 1,265 3.80 
22 1,215 68 1,147 5.60 
23 1,514 65 1,449 4.29 
24 1,120 72 1,048 6.43 
25 1,230 74 1,156 6.02 
26 1,560 54 1,506 3.46 
27 1,275 62 1,213 4.86 
28 1,215 51 1,164 4.20 
29 1,135 60 1,075 5.29 
30 1,235 52 1,183 4.21 
รวม 37,954 1,910 36,044 5.03 

  
 จากขอ้มลูทีเ่กบ็ไดต้ามตารางน ามาสรา้งแผนภมูคิวบคุมโดยใชโ้ปรแกรมคอมพวิเตอรส์ าเรจ็รปู ซึง่ผลการ
ประมวลผลขอ้มลูทีไ่ด ้พบว่าของเสยีทีถู่กตรวจพบนัน้อยู่ในเสน้ควบคุมทัง้หมด ดงัรปูภาพที ่5 
 



Journal of Applied Statistics and Information Technology Vol 9 No 1 (January – June 2024) 
 

38 | P a g e  

 
 

รปูภาพท่ี 5 แผนภมูคิวบคุมคุณภาพ 
 
ขอ้มูลจากภาพที ่5 พบว่า ทุกจุดของขอ้มูลทีไ่ดม้าจะอยู่ในเสน้ควบคุมทัง้หมด โดยม ี15 กลุ่มขอ้มูลทีอ่ยู่ต ่า

กว่าเสน้กลาง 4 กลุ่มกลุ่มขอ้มลูทีอ่ยู่ทบัเสน้กลาง และ 11 กลุ่มขอ้มลูทีอ่ยู่เหนือเสน้กลาง และมยีอดเฉลีย่การตรวจพบ
ของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติอยู่ที ่63.67 หรอื 64 ชิน้ต่อวนั สามารถน ามาค านวณหาค่าดชันีความสามารถของ
กระบวนการไดค้่าประสทิธภิาพของกระบวนการหลงัจากการปรบัปรุงมคี่ารอ้ยละ 95 ดงันี้ 
  ค่าดชันีความสามารถของกระบวนการ = (1-0.05) x 100 
       = 95 

การเปรยีบเทยีบขอ้มูลก่อนและหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติซึ่งพบว่าจ านวนของเสยีทีเ่กดิขึน้ก่อนการ
ปรบัปรุงอยู่ที่ 3,928 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 10.33 และมีค่าประสิทธิภาพของกระบวนการอยู่ที่ 90 หลงัจากปรบัปรุง
กระบวนการแลว้พบว่าของเสยีทีเ่กดิขึน้ลดเหลอื 1,910 ชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 5.03 ค่าประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที ่
95 ดา้นขอ้มูลทีไ่ดจ้ากแผนภูมคิวบคุม มคี่าเสน้ควบคุมบนอยู่ที ่176.36 และเสน้กลางอยู่ที ่130.93 หลงัจากปรบัปรุง
กระบวนการแล้วพบว่าค่าเสน้ควบคุมบนลดลงอยู่ที ่94.519 และเสน้กลางอยู่ที ่63.667 แสดงให้ เหน็ว่าความสามารถ
ของกระบวนการทีจ่ะผลติงานมมีากขึน้และมอีตัราของเสยีทีล่ดลง ดงัตารางที ่7 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรุงกระบวนการ 

 ข้อมูลก่อนการปรบัปรงุ ข้อมูลหลงัการปรบัปรงุ 
จ านวนของเสยีทีเ่กดิ 3928 ชิน้ 1910 ชิน้ 
รอ้ยละของเสยีทีเ่กดิ 10.33 5.03 
ค่าประสทิธภิาพของกระบวนการ 90 95 
เสน้ควบคุมบนตารางคุณภาพ 176.39 94.519 
เสน้ควบกลางตารางคุณภาพ 130.93 63.667 
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6. สรปุผลการศึกษา 
จากผลการศกึษาวจิยัการควบคุมคุณภาพด้วยวธิกีารทางสถติิเพื่อลดของเสยี ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ 

ของโรงงานอุตสาหกรรมเซรามกิ โดยใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพเชงิสถติ ิผูว้จิยัไดท้ าการศกึษาโดยท าการเกบ็ขอ้มลู
ของเสยีทีเ่กดิขึน้เป็นเวลา 30 วนั โดยพบของเสยีทีเ่กดิขึน้ในระบวนการผลติจ านวน 3 ,928 ชิ้น คดิเป็นรอ้ยละ 10.33  
มคี่าประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที ่90 จากนัน้ไดท้ าการลดของเสยีทีเ่กดิขึน้โดยวธิกีารควบคุมคุณภาพเชงิสถติ ิใช้
แผนภูมพิาเรโตเพื่อวเิคราะหปั์ญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ พบปัญหาไดแ้ก่ ผวิดา้นนอกไม่เรยีบ เกดิรูพรูนทีผ่วิ 
เกดิแกนด าในเนื้อผลติภณัฑ์ สผีลติภณัฑ์ไม่สม ่าเสมอ ผลติภณัฑ์มรีอยรา้ว จากนัน้ใชแ้ผนผงัก้างปลาในการวเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้พบสาเหตุหลกัของปัญหาทีเ่กดิขึ้น ดงันี้ 1) คน พบปัญหาเกี่ยวกบั การปรบั condition 
ของเครื่องจกัร และพนักงานขาดทกัษะในการท างาน 2) เครื่องจกัร พบปัญหาเกี่ยวกบั เครื่องจกัรช ารุด และไม่มี
แผนการบ ารุงรกัษา 3) วตัถุดิบ 4) วิธีการ พบปัญหาเกี่ยวกบั ไม่มีการตรวจสอบระหว่างกระบวนการ และวธิกีาร
ท างานไม่ชดัเจน 5) สิ่งแวดล้อม พบปัญหาเกี่ยวกับ พื้นที่การท างานคบัแคบ และแสงสว่างที่ใช้ในการท างานไม่
เพยีงพอ โดยการใชใ้บตรวจสอบในการเกบ็ขอ้มลูเพื่อน ามาสรา้งเป็นแผนภูมคิวบคุมโดยจะท าการเกบ็ขอ้มลูของเสยีที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลติและถูกตรวจสอบโดยพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ ผลที่ได้หลงัจากการปรบัปรุงแก้ไข
สาเหตุของปัญหาสามารถลดของเสียที่เกิดจากการกระบวนการผลิตลดเหลือ 1 ,910 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 5.03 ค่า
ประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที ่95 จากผลการปรบัปรุงแก้ไขโดยใชห้ลกัการควบคุมคุณภาพเชงิสถติ ิแสดงใหเ้หน็
ว่าความสามารถของกระบวนการทีจ่ะผลติงานมมีากขึน้และมอีตัราของเสยีทีท่ีเ่กดิจากกระบวนการผลติลดลงไดจ้รงิ 
 
7. อภิปรายผลการศึกษา 

จากการวจิยัในครัง้นี้ สามารถน าผลการวเิคราะห์ขอ้มูลมาอภปิรายได้ว่า ผลการศกึษาสภาพปัญหาทีเ่กดิขึน้
ในกระบวนการผลติ สรุปปัญหาและแนวทางแก้ไข พบว่า พนักงานทีป่ฏบิตังิานมพีื้นฐาน และประสบการณ์ท างานที่
แตกต่างกนั จงึท าใหง้านที่อาศยัพนักงานเป็นหลกัในการผลติมผีลออกมามคีวามแตกต่างกนัในด้านคุณภาพของตวั
ชิ้นงาน ดงันัน้หากต้องการให้พนักงานปฏิบตัิงานไปในแนวทางเดียวกันและท าให้ชิ้นงานที่ผลิตออกมามคีุณภาพ 
พนักงานจะต้องไดร้บัการอบรมก่อนทุกครัง้เพื่อสรา้งความเขา้ใจในวธิกีารท างาน ข้อควรระวงัต่าง ๆ ในกระบวนการ
ผลติ พรอ้มทัง้มกีารประเมนิพนักงานในเชงิปฏบิตังิานเพื่อเป็นการตรวจสอบความเขา้ใจในตวัพนักงานดว้ย เพราะคน
ถอืเป็นปัจจยัหลกัในการท างานและมคีวามผนัแปรมากทีสุ่ด สอดคล้องกบั ปวณีา นิ่งนาน (2553) กล่าวว่า สาเหตุของ
ปัญหาทีเ่กิดจากคนมาจากการทีพ่นักงานขาดความช านาญในการปฏบิตัิงาน ดงันัน้พนักงานทุกคนจะต้องไดร้บัการ
อบรมก่อนเริม่ปฏบิตังิาน นอกจากนัน้ผูว้จิยั พบว่าเครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติชิน้งานเป็นส่วนประกอบหลกัทีส่ าคญัทีท่ า
ให่เกดิเป็นตวัผลติภณัฑ ์และมอีายุการใชง้านทีจ่ ากดัหากเครื่องจกัรที่ใชง้านมกีารสกึหรอหรอืช ารุดอาจส่งผลกระทบตอ่
คุณภาพของผลติภณัฑ ์ดงันัน้ การตรวจสอบค่าทีต่ัง้ไวว้่าคลาดเคลื่อนหรอืไม่หากพบว่ามกีารคลาดเคลื่อนควรแจง้ฝ่าย
ช่าง และท าการปรบัตัง้ค่าใหม่ นอกจากนี้ควรมกีารตรวจสอบเครื่องจกัรทุกครัง้ก่อน และหลงัปฏบิตังิาน ท าการซ่อม
บ ารุงเครื่องจกัรทุก ๆ 3 เดอืน และท าความสะอาดเครื่องจกัรทุกสปัดาห์เพื่อประสทิธภิาพการท างานของเครื่องจกัร 
ผลติภณัฑท์ีผ่ลติออกมามคีุณภาพตามมาตรฐาน สอดคลอ้งกบั ศุภชยั นาทะพนัธ ์(2551) กล่าวว่า เครื่องจกัรทีเ่กดิการ
สกึหรอเนื่องจากการใชง้านสามารถแก้ไขไดด้ว้ยการซ่อมบ ารุง ผูว้จิยัพบว่าวตัถุดบิทีน่ ามาใช้ในการผลติ ไม่ใช่สาเหตุ
ปัญหาทีจ่ะต้องไดร้บัการปรบัปรุง นอกจากนี้วธิกีารท างาน จ าเป็นจะต้องระบุชี้ชดัถงึวธิกีารท างานเพื่อป้องกนัความ
ผดิพลาดที่อาจจะเกิดขึน้จากการไม่รู้ของผู้ปฏบิตังิาน ดงันัน้ในการจดัท าเอกสารวธิกีารท างานทุกครัง้จ าเป็นจะต้อง
ตรวจสอบความเหมาะสม และข้อควรระวงัทีอ่าจจะท าให้เกดิปัญหา และส่งผลกระทบ ต่อคุณภาพของผลติภณัฑ์ ทุก
ครัง้ที่จดัท าเอกสารจะต้องมกีารทดลองใช้ด้วยทุกครัง้เพื่อหาข้อบกพร่องเพื่อที่จะได้ด าเนินการแก้ไขก่อนที่จะน าไป
อบรมใหก้บัพนักงานเพื่อใชง้านเอกสารจรงิ สอดคลอ้งกบั สุภาพ แกว้มณี (2552) กล่าวว่า สาเหตุของปัญหาทีเ่กดิจาก
วิธีการท างานคือ การไม่ระบุข้อความที่ชดัหรือปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นให้ชดัเจนลงในเอกสารวิธีการท างาน ท าให้
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พนักงานไม่ทราบถงึจุดทีต่อ้งระวงั ใหแ้กไ้ขดว้ยการเพิม่รายละเอยีดลงในวธิกีารท างานใหช้ดัเจนแลว้อบรมพนักงานให้
รบัทราบ ในส่วนของสภาพแวดล้อมการท างานเป็นปัจจยัทางอ้อมทีท่ าใหก้ระบวนการผลติชิน้งานทีไ่ด้คุณภาพ ไดแ้ก่ 
แสงสว่างทีส่่งผลกระทบต่อการมองเหน็ของพนักงานโดยเฉพาะแผนกตกแต่งก่อนเผาเนื่องจากพนักงานต้องใชค้วาม
ละเอียดในการตกแต่งชิ้นงาน พื้นที่บรเิวณการท างานก็มีความส าคญัเนื่องจากพนักงานที่ปฏิบตัิงานจ าเป็นจะต้อง
เคลื่อนไหวอยู่ตลอดเวลาและบางจุดการท างานอาจจะต้องใชพ้ืน้ทีใ่นการเคลื่อนไหวเพื่อผลติชิน้งานให้ไดคุ้ณภาพตาม
มาตรฐาน ดงันัน้พืน้ทีใ่นการท างานจ าเป็นต้องไม่มสีิง่กดีขวางในบรเิวณพืน้ทีก่ารท างานอาจจะมกีารจดัท าชัน้วางเพื่อ
วางชิน้งานทีร่อการผลติเพื่อลดสิง่กดีขวางการท างานออกไป 

ผลการลดของเสียในกระบวนการผลิตด้วยวิธกีารควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเครื่องมอืควบคุมคุณภาพเป็น
เครื่องมอืทีม่คีวามส าคญัในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลติ ท าใหผ้ลติภณัฑท์ีผ่ลติขึน้ อยู่ในระดบัมาตรฐาน 
หรือไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเกินเกณฑ์มาตรฐานที่ยอมรบัได้ โดยงานวิจยันี้ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ ได้ แก่ ใบ
ตรวจสอบ แผนภูมพิาเรโต แผนภาพกา้งปลา และแผนภูมคิวบคุม โดยใบตรวจสอบใชส้ าหรบับนัทกึขอ้มลูเพื่อน าขอ้มลู
มาวเิคราะห์หาสาเหตุและตดิตามผล แผนภูมพิาเรโตใชห้าสาเหตุของปัญหาที่ท าใหผ้ลติภณัฑ์เกิดขอ้บกพร่อง โดย
แสดงสาเหตุหลกัและสาเหตุรองตามล าดบั แผนภาพก้างปลาใชแ้สดงความสมัพนัธ์ระหว่างปัญหาทีต่้องการแก้ไขกบั
สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา ท าให้มองภาพรวมของปัญหาและสาเหตุทัง้หมดได้ง่ายขึ้น ส่วนแผนภูมคิวบคุมใช้ในการ
ควบคุมกระบวนการผลติ ติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลติ หากองค์กรต้องการศกึษากระบวนการผลติ
เพื่อทวนสอบความสามารถของกระบวนการซึ่งกระบวนการจะต้องมกีระบวนการในการตดิตามผลการด าเนินงานหลงั
การปรบัปรุงกระบวนการ การเลอืกใช้แผนภูมคิวบคุมจะขึน้อยู่กบัลกัษณะกระบวนการทีต่้องการจะควบคุมและวธิกีาร
เกบ็ขอ้มลูจากกระบวนการผลติ ผูว้จิยัพบว่าในการวจิยัครัง้นี้ปัญหาทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการผลติลดลงไดจ้รงิ โดยการ
ปรบัปรุงแกไ้ขปัญหานัน้จ าเป็นทีจ่ะตอ้งไดร้บัความร่วมมอืจากทุกส่วนงาน เพราะแต่ละส่วนงานจะมแีนวคดิและมุมมอง
ในการท างานที่แตกต่างกัน ดังนัน้หากเกิดปัญหาขึ้นจ าเป็นที่จะต้องระดมความคิดเพื่อหาสาเหตุของปัญหาและ
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาต่อไป 
 

8. ข้อเสนอแนะ  
8.1 ข้อเสนอแนะจากการวิจยั 

  8.1.1 การปรบัปรุงกระบวนการผลติโดยใชว้ธิกีารการควบคุมคุณภาพเชงิสถติผิูท้ีจ่ะน าวธิกีารนี้เขา้
ไปควบคุมกระบวนการใหม้ปีระสทิธภิาพสงูสุด ผูท้ีม่ส่ีวนเกีย่วขอ้งจ าเป็นทีจ่ะต้องศกึษาวธิกีารด าเนินงาน วธิกีารเลอืก
แผนภูมคิวบคุมมาใชใ้นการควบคุม วธิกีารอ่านแผนภูมคิวบคุม และวธิกีารค านวณหาค่าต่าง ๆ ทีใ่ชใ้นแผนภูมคิวบคุม 
โดยจะตอ้งศกึษาใหเ้ขา้ใจเพื่อใหเ้กดิประโยชน์และสามารถลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ไดจ้รงิ 
  8.1.2 การใช้แผนภูมิควบคุมจะต้องใช้ขอ้มูลที่ถูกต้องและมีความแม่นย าดังนัน้ก่อนที่จะเริ่มใช้
แผนภูมคิวบคุมเขา้มาใชทุ้กครัง้จ าเป็นทีจ่ะตอ้งศกึษาระบบการวดัของพนักงานทีท่ าการเกบ็ข้อมลูดว้ยทุกครัง้เพื่อเป็น
การสรา้งความเชื่อมัน่ในการเกบ็ขอ้มลูมาใชก้บัแผนภูมคิวบคุม 
  8.1.3 ในการประชุมเพื่อหาสาเหตุของปัญหาเพื่อใหม้ปีระสทิธภิาพสูงสุดทมีงานทีเ่ขา้รว่มจะตอ้งให้
ความส าคญักบัปัญหาที่เกิดขึน้อย่างจรงิจงั พร้อมทัง้จะต้องไปศกึษาสภาพพืน้ทีท่ างานจรงิก่อนที่จะท าการวเิคราะห์
ปัญหาเพื่อใหไ้ดข้อ้มลูทีน่ ามาใชง้านมคีวามถูกตอ้งในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
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