
Chapter 7 

Control Charts for Attributes 

 

 หลายลักษณะทางคุณภาพไมเหมาะสมที่จะวัดเปนตัวเลข เชน ความสวยงาม สีสัน รอยตําหนิ หรือสภาพ

เกาใหม เปนตน แบงเปน 2 กลุม คือ กลุมแผนภูมิเพ่ือควบคุมจํานวนของเสีย และแผนภูมิเพ่ือควบคุมรอยตําหนิ 
แผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ  

- ใชจํานวนตัวอยาง มากกวาแผนภมูิเชิงผันแปร 

- ใชรายละเอยีดนอยกวาแผนภูมเิชิงผันแปร  
 

การควบคุมของเสีย 

 1.    P-Chart การควบคุมสัดสวนของเสีย 

 2.    np-Chart การควบคุมจํานวนของเสีย 

การควบคุมสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย (รอยตําหนิ) 

 1.   C-Chart การควบคุมจํานวนรอยตําหนิ 

 2.   U-Chart การควบคุมจํานวนรอยตําหนิตอหนวย 

ความแตกตางระหวางแผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพกับแผนภูมิเชิงผันแปร 
1. เชิงคุณภาพจะใชจํานวนตัวอยางมากกวาแบบผันแปร 

2. ใหรายละเอียดนอยกวาเชิงผันแปร คือ จะใหลักษณะคณุภาพโดยรวม แกผูบริหาร 

ชวยในการตัดสินใจวาจะสงผลติภณัฑใหลูกคาหรือไม 

 

The Control Chart for Fraction Non-conforming (P-Chart)  

การควบคุมสัดสวนของเสีย 

 สัดสวนของเสีย หมายถึง คา ratio ของจํานวนของเสียในจํานวนของผลิตภัณฑท่ีผลิตทั้งหมด แตละ

เหนวยผลิตภัณฑอาจมีหลายลักษณะ ทางคุณภาพ ซึ่งจะตองทําการตรวจสอบ ถาชิ้นงานชิ้นใดไมผานมาตรฐาน

การตรวจสอบ อาจจะเปนหนึ่งลักษณะคุณภาพหรือหลายอยางตามลักษณะคุณภาพ งานนั้นจะแยกออกเปนกลุม

ชิ้นงานที่เปนของเสีย 

 หลักการทางสถิติในการใชแผนภูมิควบคุม สําหรับสัดสวนของเสียมีพื้นฐานจากการแจกแจงแบบทวินาม 

(binomial distribution) เพื่อกระบวนการผลิตชิ้นงานดําเนินการจนกระท่ังเขาสูสถานะคงตวั (Stable) ความ

นาจะเปนซึ่งจะมีชิ้นงานที่ไดผานการตรวจสอบตามขอกําหนดคือ p และแตละหนวยผลิตจะเปนอิสระตอกัน ถา

สุมตัวอยาง n หนวยของผลิตภัณฑ และถา D คือ จํานวนหนวยของผลิตภัณฑซึ่งเปนของเสีย แลว D มีการแจก

แจงแบบ binomial distribution กับพารามิเตอร n และ p จะได 



   xnx pp
x

n
xDP











 1    x=0,1,2,…,n 

 เรารูวา คาเฉลี่ยและคาแปรปรวนของตัวแปรกลุม D เปน npและ np(1-p) ตามลําดับ 

 สัดสวนของเสียของตัวอยางที่สุม คือ อัตราสวนของจํานวนของเสียตอจํานวนตัวอยางที่สุมมาทั้งหมด (n) 

นั่นคือ  
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การแจกแจงของตัวแปรสุม p̂ คือการแจกแจงแบบทวินาม (Binomial Distribution) ซึ่งมีคาเฉลี่ยและคา

ความแปรปรวนคือ  
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 เราจะเห็นไดวาสามารถประยุกตทฤษฎีนี่ไปใชกับแผนภูมิควบคุมสําหรับควบคุมสัดสวนของเสีย (p) มัน

จึงถูกเรียกวา p-Chart   

 จํานวนตัวอยางสุมของ p-chart จะตองสุมตัวอยางกลุมละ n หนวย จํานวนคาสัดสวนของเสียของ

ตัวอยาง p̂  ในแตละกลุม และปลอกคาสถิติ p̂ ทุกกลุมตัวอยางลงบนแผนภูม ิ

 ถาจุดที่พลอกออกนอกเขตควบคุม หรือรูปแบบของจุดไมเปนลักษณะแบบสม เราสามารถสรุปไดวา

กระบวนการผิตมีสัดสวนของเสีย (p) เปลี่ยนแปลงไปจากระดับเดิม และกระบวนการผลิตออกนอกการ 

ควบคุม 

 เมื่อเราไมรูคา p (สัดสวนของเสีย) ของกระบวนการผลิต เราจะตองประมาณคา p จากขอมูลตัวอยางท่ี

สุม โดยเลือกจํานวน n กลุมตัวอยาง แตละกลุมมีขนาด n กฎทั่วไป n ควรจะเปน 20 หรือ 25 เราสามารถ

คํานวณสัดสวนของเสียในแตละกลุมตัวอยางดังนี้ 
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   i=1,2,…,m (เมื่อ n คงท่ี) 

 

และคาเฉลี่ยของทุกกลุมตัวอยางคือ 
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จะไดแผนภูมิควบคุม กรณีไมรูคา p  
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Ex 7.1 กระปองบรรจุน้ําสม 6 ออนซ ขึ้นรูปดวยเครื่องจักร การตาวจสอบกระปองโดยหาจํานวนของเสีย ถา

ตองการจะใชแผนภูมิ ควบคุมเพ่ือปรับปรุงอัตราสวนของเสียของเครื่องจักรนี้ โดยเก็บขอมูล 30 กลุม 

แบบตอเนื่อง ขอมูลแสดงในตาราง จงสรางแผนภูมิควบคุมเพ่ือควบ คุมสัดสวนของเสียที่เกิดจากการผลิตของ

เครื่องจักรนี้ 
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 ใช p ประมาณการสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นจริงจากกระบวนการผลิต เราสามารถคํานวณขอบเขตบนและ

ลางของแผนภูมิควบคุม คือ 
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แผนภูมิควบคุมกับ CL ที่ p  = 0.2313 และขอบเขตบนและลาง ดังรูป 7 – 1 จากขอมูลกลุมตัวอยาง

พลอตบนแผนภูมิควบคุม พบวามี 2 จุดตัวอยางคือ กลุมที่ 15 และ 23 อยูนอกเขตควบคุมบน ดันั้นแสดงวา

กระบวนการผลิตไมอยูในการควบคุม จุด 2 จุดนี้จะตองหาสาเหตุการผิด ปกติ 

วิเคราะหขอมูล 15 พบวา เกิดจากการนําวัสดุดิบการผลิตลอตหม (new raw material) มาผลิตเปนเหตุ

ใหประสิทธิภาพการผลิตเปลี่ยน และกลุมที่ 23 เกิดจากผูควบคุมเครื่องจักรไมมีประสบการณ ทําใหตอง ทําการ

ปรับปรุง แผนภูมิควบคุมใหม 

 
Table 7-1 Data for Trial Control Limits, Example 6-1 Sample Size n = 50  

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Can, D 

 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Cans, D 

 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

1 12 0.24 17 10 0.20 

2 15 0.30 18 5 0.10 

3 8 0.16 19 13 0.26 



4 10 0.20 20 11 0.22 

5 4 0.08 21 20 0.40 

6 7 0.14 22 18 0.36 

7 16 0.32 23 24 0.48 

8 9 0.18 24 15 0.30 

9 14 0.28 25 9 0.18 

10 10 0.20 26 12 0.24 

11 5 0.10 27 7 0.14 

12 6 0.12 28 13 0.26 

13 17 0.34 29 9 0.18 

14 12 0.24 30 6 0.12 

15 22 0.44  347 p =0.2313 

16 8 0.16    

         

 



Revised Control Chart  
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จะไดแผนภูมิใหมดังนี้ 
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  =0.0407 

 

 แผนภมูิควบคุมท่ีปรับปรุงใหมแสดงในรูป ซึ่งเรามิไดเอากลุมตัวอยาง 15 และ 23 ออกจากแผนภูมิ

ควบคุม แตเราใชเขตควบคุมที่ คํานวนใหม 

 จากแผนภูมิใหมสัดสวนของเสียจากกลุม 21 ปจจุบันอยูนอกเขต ควบคุมบน อยางไรก็ตามการวิเคราะห

ขอมูลไมปรับปรุงแผนภูมิควบคุม เนื่องจากไมมีสาเหตุที่ทําใหกลุมตัวอยางนี้ตกนอกเขตควบคุม เราจะตองใช

แผนภูมิปรับปรุงใหมสําหรับกลุมตัวอยางท่ีจะสุมตัวอยางกลุมตอไปในอนาคต 

 

 เราสรุปไดวากระบวนการผลิตถูกควงคุมท่ีระดับ p = 0.2150 ใชควบคุมการผลิตในปจจุบัน อยางไรก็

ตามแมวกระบวนการผลิตจะอยู ในการควบคุมแลว แตถาอัตราสวนของเสียยังเปนตัวเลขที่สูงอยู และกระ บวน

การผลิตอยูในสถานะลงตัว ผูบริหารอาจมีนโยบายเพิ่มประสิทธิภาพ การผลิต ทําการวิเคราะหหาวิธีปรับปรุงการ

ผลิต โดยเพิ่มประสิทธิภาพใหกับเครื่องจักร ซึ่งทําใหระดับสัดสวนของเสี่ยมีการเปลี่ยนแปลงได 

ใน 3 กระบวนการผลิตถัดไปมีการปรับทั้ง เครื่องจักรและนํา control chart มาใช มีการสุมตัวอยางเพิ่ม

อีก 24 กลุมตัวอยาง แตละกลุมมี n=50 และสะสมขอมูลดังในตาราง 7-2 และพลอตสัดสวนของเสียแตละกลุม

ตามรูป 7-3  

 จากรูป 7-3 กระบวนการผลิตไมไดดําเนินงานที่ระดับในภาพใหม จะเห็นวา CL= p  = 0.2150 เปนคา

เดิม ทําใหมี 1 จุด คือกลุมตัวอยางที่ 41. ต่ํากวา LCL ซึ่งมันไมไดเปนสัญญาณที่บงบอกวากระบวนการผลิต ออก

นอกเขตควบคุม เราจะตองหาวาสัญญารที่บอกหมายถึงอะไร สิ่งที่ เปนเหตุผลใหเปนอยางนั้นคือ ประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตเปลี่ยน แปลงไป เนื่องจากการปรับตัวเครื่องจักรใหมนั่นเอง นั่นไมใชสิ่งที่ผิด ปกติที่จะพบวา

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตถูกปรับปรุง ตามขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิตทางสถิติ 

 เราอาจจะทดสอบ (test hypothesis) สัดสวนของเสียในกระบวน การผลิตปจจุบัน ซึ่งแตกตางจากชวง

กะการผลิตกอนหนานี้ การทดสอบ เปนดังนี้ 

 

HO = P1 = P2 

H1 = P1 > P2  



เมื่อ  P1 คือ สัดสวนของเสยจากขอมูลกระบวนการผลิตกอนหนานี้ และ  

P2 คือ สัดสวนของเสยจากขอมูลกระบวนการผลิตปจจุบัน 

 

เราอาจประมาณการคา P1 โดย 2150.01 


pp  และ 2p  คือ 
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 การเปรียบเทียบนี้ใชคา  =0.05 ของการแจกแจงแบบปกติ (normal Distribution) เราจะพบวา 

10.70 Z > 645.105.0 Z  

 

 สรุปวา ปฏิเสธสมมุติฐาน 0H และสรุปวา คาสัดสวนของเสียมีคาลดลงจากเดิม แสดงวาเราประสบ

ความสําเร็จในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพราะ ฉะนั้นเราจะตองทําการปรับปรุง (Revised) กระบวนการ

ผลิตอีกครั้ง และใชกับเฉพาะกลุมตัวอยางในปจจบัน คือ กลุมที่ 31 – 43 ผลการปรับปรุงแผนภูมิควคุมแสดงดังนี้ 
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คาต่ําสุดของ control chart คือ ตองมากกวา หรือ เทากับ 0 



Control chart ควบคุมตอเนื่องอีก 5 กระบวนการผลิต ตามรูป ที่ 7.3 

 
Table 7-2 Orange Juice Concentrate Can Data in Samples of Size n = 50  

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Can, Di 

 

Sample Fraction 

Nonconforming, ip


 

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Cans, Di 

Sample Fraction 

Nonconforming,                         

ip


 

31 9 0.18 44 6 0.12 

32 6 0.12 45 5 0.10 

33 12 0.24 46 4 0.08 

34 5 0.10 47 8 0.16 

35 6 0.12 48 5 0.10 

36 4 0.08 49 6 0.12 

37 6 0.12 50 7 0.14 

38 3 0.06 51 5 0.10 

39 7 0.14 52 6 0.12 

40 6 0.12 53 3 0.10 

41 2 0.04 54 5 0.10 

42 4 0.08   �̅=0.1108 

43 3 0.06    

 

 
 



 
 
Table 7-3  New Data for The Fraction Nonconforming Control Chart in Figure 6-5, n = 50  

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Can, D 

 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconforming 

Cans, D 

 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

55 8 0.16 75 5 0.10 

56 7 0.14 76 8 0.16 

57 5 0.10 77 11 0.22 

58 6 0.12 78 9 0.18 

59 4 0.08 79 7 0.14 

60 5 0.10 80 3 0.06 

61 2 0.04 81 5 0.10 

62 3 0.06 82 2 0.04 

63 4 0.08 83 1 0.02 

64 7 0.14 84 4 0.08 

65 6 0.12 85 5 0.10 

66 5 0.10 86 3 0.06 

67 5 0.10 87 7 0.14 

68 3 0.06 88 6 0.12 

69 7 0.14 89 4 0.08 

70 9 0.18 90 4 0.08 

71 6 0.12 91 6 0.12 

72 10 0.20 92 8 0.16 

73 4 0.08 93 5 0.10 

74 3 0.06 94 6 0.12 



 
 

การออกแบบแผนภูมิสัดสวนของเสีย 

 การสรางแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียมี 3 พารามิเตอร ที่สําคัญ คือขนาดตัวอยางแตละกลุม (Sample 

Size : n) , ความถี่ในการสุม ตัวอยาง ความกวางของแผนภูมิควบคุม  

 สําหรับ n เราควรกําหนด n คงท่ีคาหนึ่ง ความถี่ในการสุมควร เหมาะสมกับอัตราการผลิต ตัวอยาง ถามี 

3 กะการผลิต ถามีความแตกตางทางคุณภาพของแตละกะการผลิต เราควรใชขอมูลจากแตละกะเปนกลุมตัวอยาง 

มากกวาตัวอยางท่ีมาจากทั้ง 3 กะการผลิต และเก็บขอมูลในแต ละวัน 

 

การเลือกจํานวนตัวอยางแตละกลุม (n)  

 ถา p มีขนาดเล็กมาก ๆ เราควรเลือก n จํานวนมาก เราจะมีความ นาจะเปนสูงที่จะพบอยางนอย 1 

หนวยของเสียในแตละครั้งของการสุม 

 

ตัวอยาง     ถา  p=0.01 และ n=8 เราพบวา  

 

 UCL
 1

3
p p

p
n


 =   0.01 0.99

0.01 3 0.1155
8

   

 

ถามี 1 ชิ้นงานที่เปนของเสียในกลุมตออยางหนึ่งแลว  

  1250.0
8

1
p  

 

   

 



 และเราสรุปวากระบวนการผลิตออกนอกเขตควบคุม แค 1 ชิ้นงาน ออกนอกเขตควบคุมจะบอกวา

กระบวนการผลิตไมสามารถควบคุมได นั้นไมสมเหตุสมผล เราสรุปไดวา ขนาดตัวอยาง n นั้นมีผลใหความนาจะ 

เปนของการพบ 1 ชิ้นงานที่เปนของเสีย ตอกลุมตัวอยางคือ r สําหรับ ตัวอยาง p = 0.01 และเราตองการความ

นาจะเปนอยางนอย  1 ชิ้นงาน ของเสียในกลุมตัวอยาง 0.95  

 

 ถา D คือ จํานวนของเสีย แลวเราตองการหา n จาก 

 95.01 DP           05.00 DP  เนื่องจากตาราง Poisson สะสมใชนอยกวา 

ใชการแจกแจงแบบ Poisson แบบการแจกแจงแบบทวินาม (Binomial Distribution) จากตารางแจกจงแบบ 

Poisson นั้น 

np จะตองมากกวา 3.00 

 

ดังนั้น   P : 0.01 ขนาดตัวอยางควรเปน 300  

 

Duncan (1986) เสนอวา Sample Size ควรจะมากเพียงพอเพื่อการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลิต 

เกิดสัดสวนของเสีย 50% 

 

ตัวอยาง    P=0.01และเราตองการความนาจะเปนที่จะตรวจพบการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลิต

เปลี่ยนแปลงไปเปน ที่ความนาจะเปน 0.50  

P=0.50 สมมติเราประมาณการแจกแจงดวย Normal แทน การแจกแจงแบบทวินาม เราควร

เลือก n ที่เหมาะสมซึ่งขอบเขตบนที่จะตรวจสอบสัดสวนของเสีย 

ถา   คือ ขนาดที่เปลี่ยนแปลงไปของสัดสวนของเสีย 

 1
3
p p

n



  

 ppn 







 1
3

2


 

ในตัวอยาง p=0.01, 04.001.005.0   จะได 

      5699.001.0
04.0

3
2









n  

   สูตรในการหา n คือ 

 ppn 







 1
3

2


 

 



 ถาคาในการควบคุมสัดสวนของเสีย เปนขนาดเล็ก เกณฑที่จะใชตองเลือก n ใหญเพียงพอ ทั้งนั้นแผนภูมิ

ควบคุมจะตองมีเขตควบคุม ลางที่เปนคาบวก เพื่อใหแนใจไดวาแตละกลุมตัวอยางที่สุมจะตองพบของเสีย 1 

ชิ้นงาน ดังนั้นเราจะได 

 
n

pp
pLCL




1
3 >0 

จะได 

     23
1

p

p
n


  

สําหรับตัวอยาง ถา p=0.05 และจะไดขนาดตัวอยาง 

 

   1713
05.0

95.0 2 n  

ดังนั้น ถา 172n หนวย แผนภูมิควบคุมจะมีเขตควบคุมลางเปนบวก 

 

np Control Chart (แผนภูมิควบคุมจํานวนของเสีย) 

 เปนแผนภูมิควบคุมซ่ึงใชในการควบคุมจํานวนของเสียในกระบวนการผลิต พารามิเตอรของแผนภูมิ เปน

ดังนี้ 

   UCL=  3 1n p n p p   

   CL= pn  

   LCL=  3 1n p n p p   

 

Ex  จงสรางแผนภูมิคบคุม np จากขอมูลตัวอยาง 7-1 สําหรับควบคุมจํานวนของเสียผลิตภัณฑกลองบรรจุน้ําสม 

   2313.0p   n=50 

   UCL=  3 1n p n p p   

         =      50 0.2313 3 50 0.2313 0.7687  

         =20.510  21 

   CL= pn =   565.112313.050  

    3 1LCL n p n p p    

               50 0.2313 3 50 0.2313 1 0.2313    
          620.2  

 

 การพลอตคาจํานวนของเสียในแตละกลุม โดยขอบเขตบน-ลาง และเสนกึ่งกลางตองเปนจํานวนเดิม การ

ปดเปนจํานวนเต็มนั้น คา UCL และ CL จะปดขึ้น LCL จะปดลง 

 



จํานวนตัวอยางแปรผัน (n แปรผัน) 

 ในสวนของแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสีย ตัวอยางนั้นตรวจสอบ 100% ของผลิตภัณฑที่ออกมาจาก

กระบวนการผลิตในบางชวงเวลา ดังนั้นความแตกตางของแผนภูมิควบคุมจํานวนของเสีย ควรลดจํานวนชิ้นงานที่

ตรวจสอบในแตละชวงเวลา แผนภูมินี้จะมีการแปรผันจํานวนตัวอยางในแตละกลุม ซึ่งมีอยู 3 ลักษณะ คือ  

 

1. n แปรผันในทุกกลุมตัวอยาง 

เนนลักษณะเบื้องตนของ n ไมคงท่ี ขอบเขตควบคุมสรางสําหรับแตละกลุมตัวอยาง ซึ่งมีจํานวนตัวอยาง 

n เฉพาะของแตละกลุม ถามี i เนนลําดับที่ของกลุมตัวอยาง แลว n, คือ จํานวนตัวอยาง n, ของกลุมที่ i 

พิจารณาขอมูลในตาราง 7-4 สรางแผนภูมิควบคุมไดดังนี้  

 
Table 7-4  Data for a  Control Chart for Fraction Nonconforming with Variable Sample Size  

 

Sample 

Number 

Sample 

Size, 

ni 

Number of 

Nonconforming 

Units, D 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

Standrd Deviation 

 

 

Control  

LCL  

 

Limits 

UCL 

1 100 12 0.120 0.029 0.009 0.183 

2 80 8 0.100 0.033 0 0.195 

3 80 6 0.075 0.033 0 0.195 

4 100 9 0.090 0.029 0.009 0.183 

5 110 10 0.091 0.028 0.012 0.180 

6 110 12 0.109 0.028 0.012 0.180 

7 100 11 0.110 0.029 0.009 0.183 

8 100 16 0.160 0.029 0.009 0.183 

9 90 10 0.110 0.031 0.003 0.189 

10 90 6 0.067 0.031 0.003 0.189 

11 110 20 0.182 0.028 0.012 0.180 

12 120 15 0.125 0.027 0.015 0.177 

13 120 9 0.075 0.027 0.015 0.177 

14 120 8 0.067 0.027 0.015 0.177 

15 110 6 0.055 0.028 0.012 0.180 

16 80 8 0.100 0.033 0 0.195 

17 80 10 0.125 0.033 0 0.195 

18 80 7 0.088 0.033 0 0.195 

19 90 5 0.056 0.031 0.003 0.189 

20 100 8 0.080 0.029 0.009 0.183 

21 100 5 0.050 0.029 0.009 0.183 

22 100 8 0.080 0.029 0.009 0.183 



23 100 10 0.100 0.029 0.009 0.183 

24 90 6 0.067 0.031 0.003 0.189 

25 90 9 0.100 0.031 0.003 0.189 

 2450 234 0.096    

 

         

 
3. แผนภูมิควบคุมใชคา Standardized  

ที่จุดทุกจุดที่จะพลอตตองเปลี่ยน จะแปลง ip


 เปน Z 

   
 

ˆ

1

i
pi

i

p p
Z

p p

n





 

แผนควบคุม คือ  

   UCL=+3 

   CL=0 

   LCL=-3 



 
 
Table 6-5  Calculations for the Standardized Control Chart in Figure 6-9,      = 0.096 

 

Sample 

Number 

Sample 

Size, 

ni 

Number of 

Nonconforming 

Units, D 

Sample Fraction 

Nonconforming, 

Standrd Deviation 

สูตร 

สูตร 

1 100 12 0.120 0.029 0.83 

2 80 8 0.100 0.033 0.12 

3 80 6 0.075 0.033 -0.64 

4 100 9 0.090 0.029 -0.21 

5 110 10 0.091 0.028 -0.18 

6 110 12 0.109 0.028 0.46 

7 100 11 0.110 0.029 0.48 

8 100 16 0.160 0.029 2.21 

9 90 10 0.110 0.031 0.45 

10 90 6 0.067 0.031 -0.94 

11 110 20 0.182 0.028 3.07 

12 120 15 0.125 0.027 1.07 

13 120 9 0.075 0.027 -0.78 

14 120 8 0.067 0.027 -1.07 

15 110 6 0.055 0.028 -1.46 

16 80 8 0.100 0.033 0.12 

17 80 10 0.125 0.033 0.88 

18 80 7 0.088 0.033 -0.24 

19 90 5 0.056 0.031 -1.29 

20 100 8 0.080 0.029 -0.55 

21 100 5 0.050 0.029 -1.59 



22 100 8 0.080 0.029 -0.55 

23 100 10 0.100 0.029 0.14 

24 90 6 0.067 0.031 -0.94 

25 90 9 0.100 0.031 0.13 

 

096.0
2450
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1

1 
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CL=0.096 
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    1 0.096 0.904
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2. แผนภูมิควบคุมโดยใช n เฉลี่ย 

แผนที่สองคือ ใชคา n เฉลี่ยเพื่อสรางแผนภูมิควบคุม จะได 

 

98
25

2450

25
1 



m

i
in

n  

096.0
2450

2341 



i

m

i
i

n

D

p  

CL=0.096 

UCL=
    1 0.096 0.904

3 0.096 3 0.185
98i

p p
p

n


     

LCL=
    

3
1 0.096 0.904

3 0.096 3 0.007
98

p

i

p p
p p

n

 

       

 

พลอตจะไดดังรูปที่ 7-8 

 

 

 

 

 



The Operating – Characteristic Function (OC Curve for p Chart)  

 

 เปนกราฟแสดงความนาจะเปนที่ยอมรับการทดสอบสมมติฐานของสถิติวา กระบวนการผลิตไมมีการ

เปลี่ยนแปลง แมวาจริง ๆ แลวคาสัดสวนของเสีย p ของกระบวนการผลิตไดเปลี่ยนไปแลว (ความผิดพลาด 

ประเภทที่ 2;  ) OC Curve ใชบอกประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคุม P – Chart  

 pLCLpppUCLpp 












  

       pLCLnDppUCLnDp   

 

 ทั้งนั้น D คือตัวแปรสุมแบบทวินาม เพราะฉะนั้นการหาพื้นที่ไดจากเปดตารางการแจกแจงสะสมแผนทวิ

นาม 

 

สําหรับพารามิเตอร n = 50 , LCL = 0.0303 และ UCL = 0.3697 

         pDppDp 0303.0503697.050   

   pDppDp 52.149.18    ปดลงเนื่องจาก D ตองเปนจํานวนเต็ม 

   pDppDp 118   

 

สูตร          LCLnDpUCLnDp   

เปดตารางสะสมแบบทวินาม 

ถาเราใชการประมาณการ poisson แทน Binomail แลว 1.0p  

ถาเราใชการประมาณการ poisson แทน Binomail แลว 1.0p  

สูตร       








pp

PLCL
Zp

pUCL
Zp


 

เมื่อ  
n

pp
p




 1
  

 

แปรผันคา p ไปเรื่อย แลวคํานวณหา   สําหรับ   n=50,LCL=0.0303,UCL=0.3697, p =0.20 

 np  p  18Dp   1Dp     118  DpDp  
0.5 0.01 1.000 0.909  

1.5 0.03 1.000 0.557  

2.5 0.05 1.000 0.287  

5 0.10 1.000 0.040  



 p 

 





























50

1

3697.0

pp

p
Zp  

 





























n

pp

p
Zp

1

0303.0  

  

 0.15 1.000[+4.35] 0.0089[-2.37]  

 0.20 0.99865[+3.00] 0.00135[-3.00]  

 0.25 0.9744[+1.95] 0.00017[-3.58]  

 

p  18Dp   1Dp    
0.01 1.000 0.911 0.089 

0.03 1.000 0.555 0.445 

0.05 1.000 0.279 0.721 

0.10 1.000 0.034 0.966 

0.15 1.000 0.003 0.997 

0.20 0.998 0.000 0.998 

p 
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1

3697.0

pp

p
Zp  

 





























n

pp

p
Zp

1

0303.0  

  

0.25 1.95          0.9744 -3.58          0.000 0.9744 

0.30 1.08          0.8599 -4.16         0.000 0.8599 

0.35 0.29          0.6141 -4.74         0.000 0.6141 

0.40 -0.44          0.3300 -5.34          0.000 0.3300 

0.45 -1.14         0.1271 -5.97         0.000 0.1271 

 

 

Control Charts for nonconformities (defects) : C – Chart  

(แผนภูมิควบคุมจํานวนรอยตําหนิ)  

- จํานวนหนวยตรวจสอบจะเปนหนึ่งหนวยผลิตภัณฑหรือมากกวาได 

- ใชควบคุมรอยตําหนิหรือสาเหตุที่ทําใหเกิดเสนคาไมดี 

- ใชกับขนาดตัวอยางคงที่เทานั้น (n คงท่ี) 

- หลักการสรางแผนภูมิ อาศัยพื้นฐานการแจกแจงแบบบัวสซอง จํานวนรอยตําหนิในการสุมแตละครั้งเปน

ตัวแปรสุมของการแจกแจงแบบบัวสซอง 



- ใชกับลักษณะงานที่ลักษณะทางคุณภาพสินคา คือ เปนรอยราว, ขีดขวน, รู เปนตน 

 

  P(x)= 
!x

ce xc

  เมื่อ x=1,2,3,…. 

 

X คือ จํานวนรอยตําหนิ 

C คือ พารามิเตอรของการแจกแจงแผนบัวสซอง C>o  

c  คือ จํานวนรอยตําหนิโดยเฉลี่ยที่ไดจากการสุมตัวอยาง m กลุม 

ic  คือ จํานวนรอยตําหนิที่ตรวจพบในกลุมที่ I  

  1 ˆ;

m

i
i

c

c

c c
m

 


 

แผนูมิควบคุม 

UCL= 3c c  

CL= c  

LCL= 3c c  

ถาการคํานวณไดคา LCL เปนคาลบ ใหกําหนด LCL = 0 

Ex ตาราง 7-7 แสดงจํานวนรอยตําหนิของการสุมตัวอยาง 26 กลุม โดยแตละกลุมที่ 100 ชิ้นงาน  

 

 85.19
26

516
c  

UCL= 3 19.85 3 19.85 33.22c c     

CL= c=19.85 

LCL= 3 19.85 3 19.85 6.48c c     

 

แผนภูมิควบคุมแสดงดังรูป 7-12 เมื่อพลอตจุดมี 2 จุดตกนอกเขตควบคุม คือตัวอยางที่ 6 และ 20 กลุม 6 เกิด

จากคนงานใหม ตัวอยางที่ 20 เกิดจากปญหาเรื่องอุณหภูมิของเครื่องจักร เมื่อปรับปรุงแผนภูมิโดยตัดกลุมที่ 6 

และ 20 ออก 

 

67.19
24

472
c  

 

 

 

 



Table  7-7    Data on the Number of Nonconformities in Sample of 

                    100 Printed Circuit Boards  

Sample 

Number 

Number of 

Nonconformities 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconformities 

1 21 14 19 

2 24 15 10 

3 16 16 17 

4 12 17 13 

5 15 18 22 

6 5 19 18 

7 28 20 39 

8 20 21 30 

9 31 22 24 

10 25 23 16 

11 20 24 19 

12 24 25 17 

13 16 26 15 

 

 
 

 

Table 7-8    Additional Data for the Control Chart for 

                   Nonconfromities, Example 7-3  

Sample 

Number 

Number of 

Nonconformities 

Sample 

Number 

Number of 

Nonconformities 

27 16 37 18 

28 18 38 21 



29 1 39 16 

30 15 40 22 

31 24 41 19 

32 21 42 12 

33 28 43 14 

34 20 44 9 

35 25 45 16 

36 19 46 21 

 

UCL= 3 19.67 3 19.67 32.97c c     

CL= c=19.67 

LCL= 3 19.67 3 19.67 6.37c c     

 

แผนภูมิควบคุมปรับปรุงนี้ใชเปนแผนภูมิมาตรฐานในชวงการสุมตัวอยางกลุมตอไป รูปนี้ 7-13 แสดงแผนภูมิ

ควบคุม กลุมที่ 27-46  

 

The U – Chart (แผนภูมิรอยตําหนิโดยเฉลี่ยตอหนวย) 

สามารถใชไดซึ่ง n คงท่ี และ n ไมคงที่  

แผนภูมิควบคุม 

UCL= 3
u

u
n

  

CL= u  

LCL= 3
u

u
n

  

n

c
u i
i   (จํานวนรอยตําหนิ) / (ขนาดตัวอยางที่นํามาตรวจสอบ) 






i

m

i
i

n

c

u 1  ; u  คือ จํานวนรอยตําหนิโดยเฉลี่ยตอหนวย 

 

ตัวอยางสําหรับกรณ ีn คงท่ี 

 กระบวนการผลิตคอมพิวเตอรตั้งโตะ ตองการสรางแผนภูมิควบคุม U-Chart โดยมีจํานวนตัวอยางแตละ

กลุมเปน 5 เครื่อง จํานวน 20 กลุมตัวอยาง แสดงผลการตรวจสอบ ดังตาราง 7-10  

 

 



วิธีทํา  จากขอมูลสามารถจะประมาณคาเฉลี่ยคือ  
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ขัน้ตอน กรณี n แปรผัน 

 

กรณี 1 เสนลิมิตควบคุมคงที่ 

 แผนภูมิที่ไดจะมี UCL และ LCL แปรผัน ตามจํานวนตัวอยาง โดยมี CL คงท่ี  

 
 
Table 7-10    Data on Number of Nonconformities in Personal Computers   

Sample 

Number,i 

Sample 

Size n 

Total Number of 

Nonconformities, ci 

Average Number of 

Nonconformities per Unit, ui = ci/n 

1 5 10 2.0 

2 5 12 2.4 

3 5 8 1.6 

4 5 14 2.8 

5 5 10 2.0 

6 5 16 3.2 

7 5 11 2.2 

8 5 7 1.4 

9 5 10 2.0 



10 5 15 3.0 

11 5 9 1.8 

12 5 5 1.0 

13 5 7 1.4 

14 5 11 2.2 

15 5 12 2.4 

16 5 6 1.2 

17 5 8 1.6 

18 5 10 2.0 

19 5 7 1.4 

20 5 5 1.0 

  193 38.6 

 

 
  

Ex  6-5 

 แผนภูมิควบคุมสําหรับ  ผายอมส ตรวจสอบรอยตําหนิโดยเก็บขอมูลจํานวนรอยตําหนิตอ 50 ตาราง

เมตร โดยมีขอมูลผาทั้งหมด 10 มวน แสดงดังตาราง 6-11 จงสรางแผนภูมิควบคุมรอยตําหนิตอหนวย (U-Chart)  
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กรณีท่ี 2 ใช n  

ใชขอบเขตการควบคุมโดยอิงขนาดตัวอยางเฉลี่ย 
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กรณีท่ี 3 ใช Standardized  Control Chart 

วิธีการสรางโดยการแปลง iU  เปนคา Z 
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i
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แผนภูมิควบคุม  คือ  

 UCL = +3 

 CL = 0 

 LCL = -3 

 
Table 7-11   Occurrence of Nonconformities in Dyed Cloth 

 

Roll 

Number 

 

Number of 

Square Meters 

 

Total Number 

Of Nonconformities 

Number of 

Inspection 

Units in Roll, n 

Number of 

Nonconformities 

Per Inspection Unit 

1 500 14 10.0 1.40 

2 400 12 8.0 1.50 

3 650 20 13.0 1.54 

4 500 11 10.0 1.10 

5 475 7 9.5 0.74 

6 500 10 10.0 1.00 

7 600 21 12.0 1.75 

8 525 16 10.5 1.52 

9 600 19 12.0 1.58 

10 625 23 12.5 1.84 

  153 107.50  

 



Table 7-12   Calculation of Control Limits, Example 6-5 

Roll 

Number, i 

 

ni 

 

UCL =  3 / iu u n  

 

LCL =  3 / iu u n  

1 10.0 2.55 0.29 

2 8.0 2.68 0.16 

3 13.0 2.41 0.43 

4 10.0 2.55 0.29 

5 9.5 2.58 0.26 

6 10.0 2.55 0.29 

7 12.0 2.45 0.39 

8 10.5 2.52 0.32 

9 12.0 2.45 0.39 

10 12.5 2.43 0.41 

 

  

 
 

 


