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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

ขอแนะนําเทคนิคทางสถติิ 

สําหรับระบบการบริหารงานคุณภาพ 
0. บทนํา 

จุดมุงหมายของมาตรฐานนี้คือ การชวยองคกรในการชี้บงเทคนิคทางสถิติที่จะเปนประโยชนตอการจัดทํา นําไปใช 

รักษาและปรับปรุงระบบการบริหารงานคุณภาพใหสอดคลองกับขอกําหนดของมาตรฐาน ISO 9001 

ในบริบทนี้  เทคนิคทางสถิติมีประโยชนในการติดตามความแปรปรวนซึ่งอาจถูกสังเกตพบในพฤติกรรมและ

ผลสัมฤทธิ์ของกระบวนการทั้งหมดในทางปฏิบัติแมอยูภายใตสภาวะเสถียรตามท่ีปรากฏ  ความแปรปรวนสามารถ

ทําใหเห็นเปนตัวเลขที่เกี่ยวกับคุณลักษณะของผลิตภัณฑและกระบวนการ  และสามารถเห็นความแปรปรวนใน 

ชวงตาง ๆ ตลอดวงจรชีวิตผลิตภัณฑ ตั้งแตการวิจัยตลาดจนถึงการใหบริการลูกคาและการกําจัดซากในทายที่สุด 

เทคนิคทางสถิติสามารถชวยในการวัด อธิบาย วิเคราะห แปรผล และสรางตัวแบบความแปรปรวนนั้น แมจะมี

จํานวนขอมูลคอนขางจํากัด  การวิเคราะหขอมูลทางสถิติอาจทําใหมีความเขาใจที่ดีขึ้นเกี่ยวกับธรรมชาติ ขอบเขต 

และสาเหตุของความแปรปรวน  สิ่งนี้สามารถชวยในการแกไขและแมแตปองกันปญหาซึ่งมีสาเหตุมาจากความ

แปรปรวนนั้น 

เทคนิคทางสถิติสามารถชวยใหใชประโยชนไดมากขึ้นจากขอมูลที่มีอยู เพื่อชวยในการตัดสินใจและในการ

ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑและกระบวนการอยางตอเนื่อง เพื่อใหบรรลุความพึงพอใจของลูกคา  เทคนิคเหลานี้

สามารถนําไปใชในกิจกรรมที่หลากหลาย  เชน การวิจัยตลาด การออกแบบ การพัฒนา การผลิต การทวนสอบ  

การติดตั้งและการใหบริการ 

รายงานทางวิชาการนี้ถูกกําหนดขึ้นเพื่อใหขอแนะนําและชวยองคกรในการพิจารณา และการเลือกเทคนิคทางสถิติ

ที่เหมาะสมกับความตองการขององคกร  เกณฑตัดสินความตองการเทคนิคทางสถิติและความเหมาะสมของเทคนิค

ที่เลือกใชยังคงเปนเอกสิทธ์ิขององคกร 

เทคนิคทางสถิติที่อธิบายในรายงานทางวิชาการนี้ยังสามารถนําไปใชกับมาตรฐานอื่น ๆ ในอนุกรมมาตรฐาน  

ISO 9000 โดยเฉพาะอยางยิ่งมาตรฐาน ISO 9004 
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1. ขอบขาย 

มาตรฐานนี้ใหขอแนะนําในการเลือกเทคนิคทางสถิติที่เหมาะสมซึ่งอาจเปนประโยชนตอองคกรในการจัดทํา 

นําไปใช รักษา และปรับปรุงระบบการบริหารงานคุณภาพใหสอดคลองตามมาตรฐาน  ISO 9001  โดยการ

ตรวจสอบขอกําหนดของมาตรฐาน ISO 9001 ที่เกี่ยวของกับการใชขอมูลเชิงปริมาณ รวมทั้งการชี้บงและ 

การอธิบายเทคนิคทางสถิติซึ่งเปนประโยชนเมื่อนํามาใชกับขอมูลเชนนั้น 

บัญชีรายชื่อเทคนิคทางสถิติที่อางถึงในรายงานทางวิชาการนี้ไมสมบูรณหรือครบถวน และไมไดตัดโอกาสในการ

ใชเทคนิคอื่น ๆ (ทางสถิติหรืออยางอ่ืน) ซึ่งเห็นวาเปนประโยชนตอองคกร  มากไปกวานั้นรายงานทางวิชาการนี้ไม

พยายามกําหนดวาตองใชเทคนิคทางสถิติใด หรือไมพยายามแนะนําวาจะนําเทคนิคนั้นไปใชอยางไร 

มาตรฐานนี้ไมไดจัดทําขึ้นเพื่อจุดมุงหมายตามสัญญา กฎหมาย หรือการรับรอง/การจดทะเบียน รายงานทางวิชาการ

นี้ไมไดจัดทําขึ้นเพื่อใชเปนบัญชีรายการตรวจสอบภาคบังคับสําหรับความสอดคลองตามขอกําหนดมาตรฐาน  

ISO 9001  เหตุอันสมควรแกนําการเทคนิคทางสถิติมาใชคือตองชวยปรับปรุงประสิทธิผลของระบบการบริหาร 

งานคุณภาพ 

หมายเหตุ 1  คําศัพท “เทคนิคทางสถิติ” และ “วิธีทางสถิติ” มักถูกใชสับเปลี่ยนกันไดอยูบอย ๆ 

หมายเหตุ 2 สิ่งที่อางถึงในรายงานทางวิชาการนี้เกี่ยวกับ “ผลิตภัณฑ” จะนําไปใชไดกับประเภทผลิตภัณฑทั่วไป ซึ่งรวมถึง

บริการ ซอฟทแวร ฮารดแวร และวัสดุแปรรูป หรือสวนผสมของรายการที่กลาวถึงขางตน ซึ่งสอดคลองกับคํานิยาม

ของ “ผลิตภัณฑ” ในมาตรฐาน ISO 9001 

2. มาตรฐานอางอิง 

มาตรฐานอางอิงตอไปนี้ขาดไมไดสําหรับการนํามาตรฐานนี้ไปใชงาน สําหรับมาตรฐานอางอิงที่ระบุวันที่ ใหใช

เฉพาะฉบับที่อางถึง  สําหรับมาตรฐานอางอิงที่ไมระบุวันที่ ใหใชฉบับลาสุด (รวมทั้งฉบับแกไข) 

มาตรฐาน ISO 9001  ระบบการบริหารงานคุณภาพ – ขอกําหนด 

3. การชี้บงความตองการเทคนิคทางสถิติ 

ความตองการสําหรับขอมูลเชิงปริมาณซึ่งอาจเกี่ยวเนื่องอยางสมเหตุสมผลกับการปฏิบัติตามขอและขอยอยของ

มาตรฐาน ISO 9001 ถูกชี้บงไวในตารางที่ 1 อาจมีเทคนิคทางสถิติมากกวาหนึ่งเทคนิคที่องคกรสามารถนําไปใช

ประโยชน  เมื่อถูกนํามาใชกับขอมูลเหลานั้นอยางเหมาะสม 

หมายเหตุ เทคนิคทางสถิติสามารถนําไปใชกับขอมูลเชิงคุณภาพได หากขอมูลนั้นสามารถถูกแปลงเปนขอมูลเชิงปริมาณ 

หากไมมีความตองการขอมูลเชิงปริมาณที่เกี่ยวเนื่องตามที่กําหนดในขอหรือขอยอยใดของมาตรฐาน ISO 9001  

จะไมมีการชี้บงเทคนิคทางสถิติ 
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เทคนิคทางสถิติที่ถูกอางถึงในรายงานทางวิชาการนี้จะจํากัดเฉพาะเทคนิคทางสถิติที่เปนที่รูจัก ในทํานองเดียวกัน

การใชเทคนิคทางสถิติที่ไมซับซอนเทานั้นที่ถูกชี้บงในรายงานนี้  

เทคนิคทางสถิติแตละเทคนิคขางลางนี้จะถูกบรรยายอยางกระชับในขอ 4 เพื่อชวยองคกรในการประเมินความ

เกี่ยวของและคุณคาของเทคนิคทางสถิติที่ถูกอางถึง และเพื่อชวยตัดสินวาองคกรควรใชเทคนิคเหลานั้นในบริบทที่

เฉพาะเจาะจงหรือไม 

ตารางที่ 1 - ความตองการเกีย่วกบัขอมลูเชงิปริมาณและเทคนิคทางสถิติที่นํามาใช 

ขอ/ขอยอยของมาตรฐาน 

ISO 9001 
ความตองการใชขอมูลเชิงปริมาณ เทคนิคทางสถิต ิ

4. ระบบการบริหารงานคุณภาพ 

4.1 ขอกําหนดทัว่ไป 

 

ดูบทนําของรายงานทางวิชาการนี ้

 

4.2 ขอกําหนดดานเอกสาร 

4.2.1 ท่ัวไป 

 

ไมมี 

 

4.2.2 คูมือคุณภาพ ไมมี  

4.2.3 การควบคุมเอกสาร ไมมี  

4.2.4 การควบคุมบนัทึก ไมมี  

5. ความรับผิดชอบดานบริหาร 

5.1 ความมุงมั่นของฝายบริหาร 

 

ไมมี 

 

5.2 การมุงเนนลกูคา การตัดสินความตองการของลูกคา 

ตองประเมินความพึงพอใจของ

ลูกคา 

ดูขอ 7.2.2 ในตารางนี ้

ดูขอ 8.2.1 ในตารางนี ้

5.3 นโยบายคณุภาพ ไมมี  

5.4 การวางแผน 

5.4.1 วัตถุประสงคคณุภาพ 

 

ไมมี 

 

5.4.2 การวางแผนระบบการบริหาร 

        งานคุณภาพ 

ไมมี  

5.5 ความรับผิดชอบ อํานาจหนาที่  

      และการสื่อสาร 

ไมมี  

5.5.1 ความรับผิดชอบและอํานาจ 

         หนาที่ 

ไมมี  

5.5.2 ตัวแทนฝายบริหาร ไมมี  
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ขอ/ขอยอยของมาตรฐาน 

ISO 9001 
ความตองการใชขอมูลเชิงปริมาณ เทคนิคทางสถิต ิ

5.5.3 การส่ือสารภายใน ไมมี  

5.6 การทบทวนของฝายบริหาร 

5.6.1 ท่ัวไป 

 

ไมมี 

 

5.6.2 การทบทวนปจจัยนําเขา 

ก) ผลการตรวจประเมิน 

 

การไดรับและประเมนิผลขอมูล

การตรวจประเมนิ 

 

สถิติพรรณนา  การสุมตัวอยาง 

ข) ขอมูลปอนกลับจากลูกคา การไดรับและประเมนิผลขอมูล

ปอนกลับจากลกูคา 

สถิติพรรณนา  การสุมตัวอยาง 

ค) สมรรถนะของกระบวนการและ 

     ความสอดคลองของผลิตภัณฑ 

การประเมินสมรรถนะของ

กระบวนการและความสอดคลอง

ของผลิตภัณฑ 

สถิติพรรณนา  การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การสุมตัวอยาง  แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ  

ง) สถานะของการปฏิบัตกิารแกไข 

    และปองกัน 

การไดรับและประเมนิผลขอมูล

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน 

สถิติพรรณนา 

5.6.3 การทบทวนปจจัยสงออก ไมมี  

6. การบริหารทรัพยากร 

6.1 การจัดใหมีทรัพยากร 

 

ไมมี 

 

6.2 ทรัพยากรบคุคล 

6.2.1 ท่ัวไป 

 

ไมมี 

 

6.2.2 ความสามารถ ความตระหนกั 

         และการฝกอบรม 

6.2.2 ก) 

 

 

ไมมี 

 

6.2.2 ข) ไมมี  

6.2.2 ค) ประเมินประสิทธิผลของ 

              มาตรการทีด่ําเนินการ 

การประเมินความสามารถและ

ประสิทธิผลของการฝกอบรม 

สถิติพรรณนา  การสุมตัวอยาง 

6.2.2 ง) ไมมี  

6.2.2 จ) ไมมี  

6.3 โครงสรางพื้นฐาน ไมมี  
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6.4 สภาพแวดลอมในการทํางาน การเฝาติดตามสภาพแวดลอม 

ในการทํางาน 

สถิติพรรณนา  แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ  

7. การทําใหเกดิผลิตภัณฑ 

7.1 การวางแผนการทําใหเกิด 

      ผลิตภัณฑ 

 

ไมมี 

 

7.2 กระบวนการที่เกี่ยวของกับ 

      ลูกคา 

7.2.1 การตัดสินขอกําหนดเกี่ยวกับ 

         ผลิตภัณฑ 

 

 

ไมมี 

 

7.2.2 การทบทวนขอกําหนด 

         เกี่ยวกับผลิตภัณฑ 

การประเมินความสามารถของ

องคกรในการบรรลุขอกําหนด 

ที่ระบุ 

สถิติพรรณนา การวิเคราะหการวัด 

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ การสุมตวัอยาง การ

กําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติ 

7.2.3 การส่ือสารกับลูกคา ไมมี  

7.3 การออกแบบและการพฒันา 

7.3.1 การวางแผนการออกแบบ 

         และการพัฒนา 

 

ไมมี 

 

7.3.2 ปจจัยนําเขาของการออกแบบ 

         และการพัฒนา 

ไมมี  

7.3.3 ปจจัยสงออกของการ 

         ออกแบบและการพัฒนา 

การทวนสอบวาผลงานการออกแบบ  

สอดคลองกับขอกําหนดของปจจัย

นําเขาหรือไม 

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การทดสอบสมมติฐาน  

การวิเคราะหการวัด การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง การจําลอง  

การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

7.3.4 การทบทวนการออกแบบและ 

         การพัฒนา 

ไมมี  
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7.3.5 การทวนสอบการออกแบบ 

         และการพัฒนา 

การทวนสอบวาผลงานการออกแบบ 

สอดคลองกับขอกําหนดของปจจัย

นําเขาหรือไม 

สถิติพรรณนา การออกแบบ 

การทดลอง การทดสอบสมมติฐาน 

การวิเคราะหการวัด การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง การจําลอง  

การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

7.3.6 การพิสูจนความใชไดของการ 

         ออกแบบและการพัฒนา 

การพิสูจนความใชไดของผลิตภัณฑ 

วาสอดคลองกับการใชและ 

ความตองการที่กําหนดหรือไม 

สถิติพรรณนา การออกแบบ 

การทดลอง การทดสอบสมมติฐาน 

การวิเคราะหการวัด การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง การจําลอง 

7.3.7 การควบคุมการเปลี่ยนแปลง 

         การออกแบบและการพฒันา 

การประเมินผล ทวนสอบ และ

พิสูจนความใชไดของผลที่เกิดจาก

การเปลี่ยนแปลงการออกแบบ 

สถิติพรรณนา การออกแบบ 

การทดลอง การทดสอบสมมติฐาน 

การวิเคราะหการวัด การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง การจําลอง 

7.4 การจัดซื้อ 

7.4.1 กระบวนการจัดซื้อ 

 

การทําใหมัน่ใจวาผลิตภณัฑที่

จัดซื้อเปนไปตามขอกําหนดการ

จัดซื้อท่ีระบุไว 

 

สถิติพรรณนา การทดสอบ

สมมติฐาน การวิเคราะหการวัด  

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง  



มอก.10017-2556 

ISO/TR 10017 : 2003 

- 7 - 

ขอ/ขอยอยของมาตรฐาน 

ISO 9001 
ความตองการใชขอมูลเชิงปริมาณ เทคนิคทางสถิต ิ

7.4.1 กระบวนการจัดซื้อ (ตอ) การประเมินความสามารถของ

ผูขายในการขายผลิตภณัฑที่เปนไป

ตามขอกําหนดขององคกร 

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การวิเคราะหความสามารถ

ของกระบวนการ การวิเคราะหการ

ถดถอย การสุมตัวอยาง  

7.4.2 ขอมูลการจัดซื้อ ไมมี  

7.4.3 การทวนสอบผลิตภัณฑที ่

         จัดซ้ือ 

การจัดใหมกีารตรวจและกจิกรรม

อื่นเพ่ือทําใหมั่นใจวาผลิตภณัฑที่

จัดซื้อเปนไปตามขอกําหนดที่ระบุ

ไว 

สถิติพรรณนา การทดสอบ

สมมติฐาน การวิเคราะหการวัด  

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ การวิเคราะหความ

เชื่อถือได การสุมตัวอยาง  

7.5 การผลิตและการใหบริการ 

7.5.1 การควบคุมการผลิตและการ 

         ใหบริการ 

 

การเฝาติดตามและควบคุมกิจกรรม

การผลิตและการบรกิาร 

 

สถิติพรรณนา การวิเคราะหการวัด 

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ การวิเคราะหการ

ถดถอย การวิเคราะหความเช่ือถือได 

การสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ การวิเคราะห

อนุกรมเวลา 

7.5.2 การพิสูจนความใชไดของ 

         กระบวนการสําหรับการผลิต 

         และการใหบรกิาร 

การพิสูจนความใชได เฝาตดิตาม

และควบคุมกระบวนการซึ่งผลผลิต

ไมสามารถวัดไดโดยทันท ี

สถิติพรรณนา การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ การวิเคราะห

อนุกรมเวลา 

7.5.3 การชี้บงและการสอบกลับได ไมมี  

7.5.4 ทรัพยสินของลูกคา การทวนสอบคุณลักษณะของ

ทรัพยสินของลูกคา 

 

สถิติพรรณนา การสุมตัวอยาง 
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7.5.5 การเก็บรกัษาผลิตภัณฑ การเฝาติดตามผลจากการขนถาย 

การบรรจุหีบหอและการเก็บรกัษา

ตอคุณภาพผลิตภัณฑ 

สถิติพรรณนา การวิเคราะหการ

ถดถอย การวิเคราะหความเช่ือถือได 

การสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ การวิเคราะห

อนุกรมเวลา 

7.6 การควบคุมเครื่องมือเฝาติดตาม 

      และเครื่องมือวัด 

การทําใหมัน่ใจวาการเฝาติดตาม

กระบวนการวัดและเครื่องมือวดั

สอดคลองกับขอกําหนด 

 

 

 

 

การประเมินความใชไดของการวัด

ในอดีต ถาจําเปน 

สถิติพรรณนา การวิเคราะหการวัด 

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ การวิเคราะหการ

ถดถอย การสุมตัวอยาง แผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการทางสถิติ การ

กําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติ 

การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

สถิติพรรณนา การทดสอบ

สมมติฐาน การวิเคราะหการวัด  การ

วิเคราะหการถดถอย การสุมตัวอยาง 

การกําหนดความคลาด เคลื่อนทาง

สถิติ การวิเคราะหอนกุรมเวลา 

8. การวัด การวิเคราะหและ 

   การปรับปรุง 

8.1 ทั่วไป 

 

 

ไมมี 

 

8.2 การเฝาติดตามและการวดั 

8.2.1 ความพึงพอใจของลูกคา 

 

การเฝาติดตามและวิเคราะหขอมูล

เกี่ยวกับการรับรูของลูกคา 

 

สถิติพรรณนา การสุมตัวอยาง 

8.2.2 การตรวจประเมนิภายใน การวางแผนโปรแกรมการตรวจ

ประเมินภายในและตองรายงาน

ขอมูลจากการตรวจประเมิน 

 

 

 

สถิติพรรณนา การสุมตัวอยาง 
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8.2.3 การเฝาติดตามและการวดั 

         กระบวนการ 

การเฝาติดตามและวัดกระบวนการ

ของระบบบริหารงานคุณภาพเพื่อ

แสดงถึงความสามารถของ

กระบวนการในการบรรลุผลตามที่

วางแผนไว 

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การทดสอบสมมติฐาน  

การวิเคราะหการวัด  การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ การวิเคราะห

อนุกรมเวลา 

8.2.4 การเฝาติดตามและการวดั 

         ผลิตภัณฑ 

การเฝาติดตามและวัดคณุลักษณะ

ของผลิตภัณฑในขัน้ตอนตางๆท่ี

เหมาะสมที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑ 

เพื่อทวนสอบวาไดบรรลุขอกาํหนด 

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การทดสอบสมมติฐาน  

การวิเคราะหการวัด  การวิเคราะห

ความสามารถของกระบวนการ  

การวิเคราะหการถดถอย  

การวิเคราะหความเชื่อถือได  

การสุมตัวอยาง แผนภูมิควบคุม

กระบวนการทางสถิติ การวิเคราะห

อนุกรมเวลา 

8.3 การควบคุมผลิตภณัฑที่ไมเปน  

      ไปตามขอกําหนด 

การตัดสินขอบเขตของผลิตภัณฑที่

ไมเปนไปตามขอกําหนดที่ถูกสง

มอบแลว 

การทวนสอบซ้ําผลิตภัณฑที่ไดรับ

การแกไขเพื่อทําใหมั่นใจในความ

สอดคลองกับขอกําหนด 

สถิติพรรณนา การสุมตัวอยาง 

 

 

ดูขอ 8.2.4 ในตารางนี ้

8.4 การวิเคราะหขอมูล การไดรับและวิเคราะหขอมูลเพื่อ

ประเมินประสิทธิผลของระบบการ

บริหารงานคณุภาพ และเพื่อ

ประเมินความเปนไปไดในการ

ปรับปรุงในดาน 

ก) ความพึงพอใจของลูกคา 
 

 

 

 

 

 

ดูขอ 8.2.1 ในตารางนี ้
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ขอ/ขอยอยของมาตรฐาน 

ISO 9001 
ความตองการใชขอมูลเชิงปริมาณ เทคนิคทางสถิต ิ

ข) ความสอดคลองกับขอกําหนด 

     ผลิตภัณฑ 

ค) คณุลักษณะของกระบวนการ 

     และแนวโนม 

ง) ผูขาย 

ดูขอ 8.2.4 ในตารางนี ้

 

ดูขอ 8.2.3 ในตารางนี ้

 

ดูขอ 7.4.1 ในตารางนี ้

8.5 การปรับปรุง 

8.5.1 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 

การปรับปรุงกระบวนการของระบบ

การบริหารงานคุณภาพผานการใช

ขอมูลเชิงปริมาณในเรื่องเกี่ยวกับ 

- การออกแบบและการพัฒนา 

- การจัดซื้อ 

- การผลิตและการใหบรกิาร 

- การควบคุมเครื่องมือเฝาติดตาม 

   และเครื่องมือวัด 

 

 

 

 

ดูขอ 7.3.3 7.3.5  7.3.6 ในตารางนี ้

ดูขอ 7.4.1  7.4.3  ในตารางนี ้

ดูขอ 7.5.1  7.5.2  7.5.5 ในตารางนี ้

ดูขอ 7.6 ในตารางนี ้

8.5.2 การปฏิบัติการแกไข การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความ

ไมสอดคลองเพื่อชวยใหเขาใจ

สาเหตุ 

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การทดสอบสมมติฐาน   

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ  การวิเคราะหการ

ถดถอย การสุมตัวอยาง แผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการทางสถิติ การ

วิเคราะหอนกุรมเวลา 

8.5.3 การปฏิบัติการปองกัน การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับความ

ไมสอดคลองและความไม

สอดคลองที่อาจเกิดขึ้นเพื่อชวยให

เขาใจสาเหต ุ

สถิติพรรณนา การออกแบบการ

ทดลอง การทดสอบสมมติฐาน   

การวิเคราะหความสามารถของ

กระบวนการ  การวิเคราะหการ

ถดถอย การสุมตัวอยาง แผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการทางสถิติ การ

วิเคราะหอนกุรมเวลา 
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4. คําอธิบายเกี่ยวกับเทคนิคทางสถิติ 

4.1 ทั่วไป 

เทคนิคหรืออนกุรมเทคนคิทางสถิติที่อาจชวยใหองคกรบรรลุความตองการใชขอมูลเชิงปริมาณตามที่

ปรากฏในตารางที่ 1 มีดังตอไปนี ้

- สถิติพรรณนา  (descriptive statistics) 

- การออกแบบการทดลอง  (design of experiments) 

- การทดสอบสมมติฐาน  (hypothesis testing) 

- การวิเคราะหการวัด  (measurement analysis) 

- การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ  (process capability analysis) 

- การวิเคราะหการถดถอย  (regression  analysis) 

- การวิเคราะหความเชื่อถือได  (reliability analysis) 

- การสุมตัวอยาง  (sampling) 

- การจําลอง  (simulation) 

- แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติ  (statistical process control (SPC) charts) 

- การกําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติ  (statistical tolerancing) 

- การวิเคราะหอนุกรมเวลา  (time series analysis) 

จากรายชื่อเทคนิคทางสถิติที่หลากหลายขางตน อาจกลาวไดวาสถิติพรรณนา (ซึ่งรวมถึงวิธีกราฟฟก) เปน

องคประกอบสําคัญของหลายเทคนิคที่กลาวถึง 

อยางที่กลาวถึงกอนหนา เกณฑที่ใชในการเลือกเทคนิคในรายชื่อขางตนคือเทคนิคนั้นตองเปนที่รูจักและ 

ถูกนําไปใชอยางกวางขวาง  และการนําไปใชกอใหเกิดประโยชนแกผูใช 

การเลือกเทคนิคและการนําไปใชจะขึ้นอยูกับสภาพแวดลอมและจุดมุงหมายของการใชงาน ซึ่งแตกตางกัน

เปนกรณี ๆ ไป 

คําอธิบายอยางยอของแตละเทคนิคหรืออนุกรมเทคนิคไดใหไวในขอ 4.2 ถึง 4.13  คําอธิบายมีวัตถุประสงค

เพื่อชวยผูอานในการประเมินความสามารถในการนําไปใชที่อาจเกิดขึ้นและประโยชนของการใชเทคนิค

ทางสถิติในการนําขอกําหนดระบบการบริหารงานคุณภาพไปสูการปฏิบัติ 

การนําเทคนิคทางสถิติที่อางถึงที่นี่ไปใชงานจริงตองการขอแนะนําและความเชี่ยวชาญที่มากกวาที่มีใหใน

รายงานทางวิชาการนี้  ขอมูลจํานวนมากเกี่ยวกับเทคนิคทางสถิติสามารถหาไดทั่วไปจากหนังสือ วารสาร 

รายงาน คูมืออุตสาหกรรมและแหลงขอมูลอื่น ๆ ซึ่งอาจชวยองคกรในการใชเทคนิคทางสถิติอยางมี
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ประสิทธิผล1)  อยางไรก็ตามการอางถึงแหลงขอมูลเหลานี้อยูนอกเหนือไปจากขอบขายของรายงานทาง

วิชาการนี้  และการคนหาขอมูลเหลานี้ใหเปนการริเริ่มของแตละองคกร 

4.2 สถิติพรรณนา 

4.2.1 คืออะไร 

สถิติพรรณนาหมายถึงขั้นตอนดําเนินการสรุปและนําเสนอขอมูลเชิงปริมาณเพื่อแสดงใหเห็น

คุณลักษณะการแจกแจงของขอมูล 

คุณลักษณะของขอมูลที่เปนที่สนใจโดยทั่วไปคือคากลาง (โดยมากจะใชเปนคาเฉลี่ย) และการกระจาย 

(โดยทั่วไปถูกวัดเปนคาพิสัยหรือสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน)  คุณลักษณะที่สําคัญอีกอยางหนึ่งคือการ 

แจกแจงของขอมูล ซ่ึงมักถูกอธิบายดวยรูปรางของการแจกแจง (เชน องศาความเบ ซึ่งใชอธิบายความ

สมมาตร) 

ขอมูลที่ไดจากสถิติพรรณนาสามารถถูกสื่ออยางรวดเร็วและมีประสิทธิผลโดยวิธีกราฟฟกที่หลากหลาย 

ซึ่งรวมถึงการแสดงขอมูลที่คอนขางงาย เชน 

- แผนภูมิแนวโนม (trend chart) (อาจเรียกวา “แผนภูมิการวิ่ง” (run chart)) ซึ่งเปนการพล็อต

คุณลักษณะที่สนใจในชวงเวลาหนึ่งเพื่อสังเกตพฤติกรรมตามเวลา  

- แผนภูมิการกระจาย (scatter plot) ซึ่งชวยในการประเมินความสัมพันธระหวางตัวแปรสองตัวโดย

พล็อตตัวแปรตนบนแกนนอน (แกนเอ็กซ) และคาของตัวแปรตามบนแกนตั้ง (แกนวาย)  และ 

- ฮิสโตแกรม (histogram) ซึ่งวาดใหเห็นการแจกแจงของคาของคุณลักษณะที่สนใจ 

มีวิธีกราฟฟกจํานวนมากสามารถชวยในการแปรผลและการวิเคราะหขอมูล  วิธีเหลานี้มีตั้งแตเครื่องมือ

ที่คอนขางงายที่อธิบายขางตน (และวิธีอ่ืน ๆ เชน แผนภูมิแทง (bar-charts) และแผนภูมิพาย (pie-charts) 

จนถึงเทคนิคที่ซับซอนมากกวา ซึ่งรวมถึงเทคนิคที่เกี่ยวของกับการสรางสเกลพิเศษ (เชน การพล็อต

ความนาจะเปน) และกราฟฟกที่เกี่ยวของกับหลายมิติและหลายตัวแปร 

วิธีกราฟฟกมีประโยชนเพราะสามารถชวยใหเห็นลักษณะที่ผิดปกติของขอมูลอยูบอย ๆ ซึ่งอาจไมถูก

ตรวจจับไดโดยทันทีในการวิเคราะหเชิงปริมาณ  วิธีกราฟฟกถูกนํามาใชอยางมากในการวิเคราะหขอมลู

เพื่อสํารวจหรือทวนสอบความสัมพันธระหวางตัวแปร  และในการประมาณการคาพารามิเตอรที่อธิบาย 

 

____________________________ 
1)มาตรฐานและรายงานทางวิชาการของ ISO และ IEC ที่เกี่ยวกับเทคนิคทางสถิติดังที่ปรากฏในบรรณานุกรม  สิ่งที่ถูก 

  อางถึงในที่นี้เพื่อใชเปนขอมูล  รายงานทางวิชาการนี้ไมไดกําหนดวาตองปฏิบัติใหสอดคลองตามเทคนิคเหลานั้น 
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ความสัมพันธเชนนั้น  วิธีกราฟฟกมีการนําไปใชที่สําคัญในการสรุปและสถิติพรรณนา (รวมถึงวิธี

กราฟฟก) ถูกนํามาใชโดยนัยสําหรับเทคนิคทางสถิติจํานวนมากที่ถูกอางถึงในรายงานทางวิชาการนี้ 

และควรถูกคํานึงถึงในฐานะองคประกอบพื้นฐานของการวิเคราะหทางสถิติ 

4.2.2 ใชสําหรับอะไร 

สถิติพรรณนาใชสําหรับการสรุปและการอธิบายลักษณะของขอมูล  มักเปนขั้นตอนเริ่มตนของการ

วิเคราะหเชิงปริมาณ และบอยครั้งเปนขั้นตอนแรกในการใชเทคนิคทางสถิติอ่ืน ๆ 

คุณลักษณะของขอมูลตัวอยางอาจใชเปนฐานในการอนุมานเกี่ยวกับคุณลักษณะของประชากรซึ่งถูก 

ชักตัวอยางมาวิเคราะห  พรอมความคลาดเคลื่อนและระดับความเช่ือม่ันที่กําหนด 

4.2.3 ประโยชน 

สถิติพรรณนาเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพและคอนขางงายในการสรุปและการอธิบายลักษณะของขอมูล 

และเปนวิธีที่สะดวกในการนําเสนอขอมูล  ในบางกรณี วิธีกราฟฟกจะเปนวิธีที่มีประสิทธิผลในการ

นําเสนอขอมูลและสื่อสารขอมูล 

สถิติพรรณนาอาจนําไปใชไดกับทุกเหตุการณที่ตองใชขอมูล  สามารถชวยในการวิเคราะหและตีความ

ขอมูล และเปนเครื่องชวยที่มีคุณคาในการตัดสินใจ   

4.2.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

สถิติพรรณนาเปนเครื่องมือวัดคุณลักษณะเชิงปริมาณ (เชน คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) ของ

ขอมูลตัวอยาง  อยางไรก็ตามเครื่องมือวัดเหลานี้มีขอจํากัดเกี่ยวกับขนาดของตัวอยางและวิธีการ 

สุมตัวอยางที่ใช  เครื่องมือวัดเชิงปริมาณเหลานี้ไมสามารถเปนคาประมาณที่ถูกตองของคุณลักษณะของ

ประชากรที่สุมตัวอยางมาได เวนเสียแตการสุมตัวอยางเปนไปตามขอสมมติฐานทางสถิติที่เกี่ยวของ 

4.2.5 ตัวอยางการนําไปใช 

สถิติพรรณนาสามารถนําไปใชประโยชนในเกือบทุกเรื่องเมื่อมีการรวบรวมขอมูลเชิงปริมาณ  สามารถ

ใหขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ กระบวนการ หรือแงมุมอื่น ๆ ของระบบการบริหารงานคุณภาพ และอาจ

นําไปใชในการทบทวนของฝายบริหาร  ตัวอยางบางสวนของการนําไปใชมีดังตอไปนี้ 

- การสรุปผลการวัดที่สําคัญของคุณลักษณะของผลิตภัณฑ (เชน คากลางและการกระจาย) 

- การอธิบายสมรรถนะของพารามิเตอรของกระบวนการ เชน อุณหภูมิของเตาอบ 

- การอธิบายลักษณะของเวลาที่ใชในการสงมอบสินคาหรือเวลาที่ใชในการใหบริการ 

- การสรุปผลขอมูลที่ไดจากการสํารวจลูกคา เชน ความพึงพอใจหรือความไมพึงพอใจของลูกคา 
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- การแสดงใหเห็นภาพขอมูลท่ีไดจากการวัด เชน ขอมูลการสอบเทียบเครื่องมือ 

- การแสดงใหเห็นการแจกแจงของคุณลักษณะของกระบวนการโดยใชฮิสโตแกรม เทียบกับ

ขีดจํากัดของขอกําหนดรายการสําหรับคุณลักษณะนั้น ๆ 

- การประเมินวามสัมพันธที่ เปนไปไดระหวางตัวแปรเชิงกระบวนการ (เชน อุณหภูมิ) กับ

ประสิทธิผลของกระบวนการโดยใชแผนแผนภูมิการกระจาย 

4.3 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE) 

4.3.1 คืออะไร 

การออกแบบการทดลอง หมายถึง การสืบคนที่ดําเนินการตามแผนที่วางไว ซึ่งขึ้นอยูกับการประเมินทาง

สถิติของผลลัพธเพื่อใหไดขอสรุป ณ ระดับความเชื่อมั่นที่ระบุ 

การออกแบบการทดลองโดยทั่วไปเกี่ยวของกับการทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงในระบบภายใตการ

สืบคน และการประเมินทางสถิติเกี่ยวกับผลตอระบบจากการเปลี่ยนแปลงนั้น  อาจมีวัตถุประสงคเพื่อ

พิสูจนความถูกตองของคุณลักษณะบางประการของระบบ หรือเพื่อการสืบคนอิทธิผลของปจจัยหนึ่ง

หรือหลายปจจัยตอคุณลักษณะบางประการของระบบ 

การจัดการหรือวิธีการเฉพาะที่ใชในการทดลองเปนองคประกอบของการออกแบบการทดลอง และการ

ออกแบบนั้นถูกขับเคล่ือนดวยวัตถุประสงคของการดําเนินการและเง่ือนไขของการดําเนินการทดลอง 

มีหลายเทคนิคซึ่งอาจถูกนํามาใชในการวิเคราะหขอมูลจากการทดลอง เริ่มตั้งแตเทคนิคเชิงวิเคราะห 

เชน การวิเคราะหความแปรปรวน (analysis of variance: ANOVA) จนถึงเทคนิคที่แสดงผลดวยภาพ

กราฟฟก เชน การพล็อตความนาจะเปน 

4.3.2 ใชสําหรับอะไร 

การออกแบบการทดลองอาจถูกใชเพื่อประเมินผลเกี่ยวกับคุณลักษณะบางประการของผลิตภัณฑ 

กระบวนการหรือระบบ  เพื่อจุดมุงหมายในการพิสูจนความสอดคลองตามมาตรฐานที่กําหนด หรือเพื่อ

การประเมินเชิงเปรียบเทียบระหวางระบบตาง ๆ 

การออกแบบการทดลองมีประโยชนอยางมากสําหรับการสืบคนระบบที่ซับซอน ซึ่งผลสัมฤทธิ์ของ

ระบบอาจไดรับอิทธิผลมาจากปจจัยจํานวนมาก  วัตถุประสงคของการทดลองอาจเพื่อหาคาสูงสุดหรือ

คาที่เหมาะสมของคุณลักษณะที่สนใจ หรือเพื่อลดความแปรผัน  การออกแบบการทดลองอาจถูก

นําไปใชเพื่อชี้บงปจจัยที่มีอิทธิพลมากกวาในระบบ  ขนาดของอิทธิพล และความสัมพันธระหวาง 

ปจจัยตาง ๆ (ตัวอยาง ปฏิสัมพันธ) ที่เกี่ยวของ  ขอคนพบอาจถูกนําไปใชเพื่ออํานวยความสะดวกในการ

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการ  หรือเพื่อควบคุมหรือปรับปรุงระบบที่มีอยู 
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ขอมูลจากการทดลองอาจถูกนําไปใชเพื่อสรางตัวแบบทางคณิตศาสตรเพื่ออธิบายคุณลักษณะที่สนใจ

ของระบบในรูปของฟงกชั่นของปจจัยที่มีอิทธิพล พรอมขอจํากัดที่เกี่ยวของ (ซึ่งจะถูกอางถึงอยางยอใน

ขอ 4.3.4) ตัวแบบเชนนั้นอาจถูกนําไปใชเพื่อจุดมุงหมายในการทํานายผล 

4.3.3 ประโยชน 

เมื่อทําการประมาณการหรือพิสูจนความใชไดของคุณลักษณะที่สนใจ  ตองมั่นใจวาผลลัพธที่ไดรับไม

เปลี่ยนแปลงโดยงายเนื่องจากความแปรผันโดยธรรมชาติ  สิ่งนี้นําไปใชกับการประเมินที่ทําตาม

มาตรฐานที่กําหนดขึ้นและนําไปใชกับองศาที่มากกวาในการเปรียบเทียบสองระบบหรือมากกวา   

การออกแบบการทดลองอนุญาตใหทําการประเมินเชนนั้นไดที่ระดับความเชื่อมั่นที่กําหนด 

ขอไดเปรียบสําคัญของการออกแบบการทดลองคือคอนขางมีประสิทธิภาพและมีความคุมคาในการ

สอบสวนผลที่เกิดจากหลาย ๆ ปจจัยในกระบวนการ เมื่อเปรียบเทียบกับการสอบสวนทีละปจจัย  

ความสามารถในการชี้บงปฏิสัมพันธระหวางปจจัยที่แนนอนสามารถนําไปสูความเขาใจที่ลึกกวา

เกี่ยวกับกระบวนการ  ประโยชนเชนนี้ถูกกลาวถึงเปนพิเศษเมื่อตองเกี่ยวของกับกระบวนการที่ซับซอน 

(เชน กระบวนการที่เกี่ยวของกับปจจัยที่มีอิทธิพลจํานวนมาก) 

ทายสุดเมื่อดําเนินการสอบสวนระบบที่มีความเส่ียงของการสรุปความเปนเหตุเปนผลอยางไมถูกตองใน

กรณีที่มีสหสัมพันธ (correlation) ระหวางตัวแปรสองตัวหรือมากกวา  ความเสี่ยงของความผิดพลาด

เชนนี้สามารถทําใหนอยลงไดโดยการใชหลักการที่ดีของการออกแบบการทดลอง 

4.3.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

ระดับของความแปรปรวนที่เกิดขึ้นเองโดยธรรมชาติ (มักถูกอธิบายเปน “สิ่งรบกวน”) เปนส่ิงที่มีอยูจริง

ในทุกระบบ  และบางครั้งส่ิงนี้สามารถทําใหมองไมเห็นผลลัพธของการสอบสวนและนําไปสูขอสรุปที่

ไมถูกตอง  แหลงที่มาของความคลาดเคลื่อนอื่น ๆ รวมถึงผลท่ีถูกรบกวนจากปจจัยที่ไมรูจัก (หรือไมได

เปนที่ยอมรับโดยงาย) ซึ่งอาจจะมีอยูจริง หรือผลการรบกวนของการพึ่งพากันและกันระหวาง 

ตัวแปรตาง ๆในระบบ  ความเสี่ยงที่เกิดจากความผิดพลาดเหลานี้สามารถทําใหเบาบางลงโดยการ

ทดลองที่ถูกออกแบบมาอยางดี เชน ผานการเลือกขนาดตัวอยางหรือขอควรพิจารณาอื่น ๆในการ

ออกแบบการทดลอง  ความเสี่ยงเหลานี้ไมสามารถกําจัดใหหมดไป  ดังนั้น ตองระลึกไวเสมอเมื่อจะ

สรุปผลการทดลอง 

หากจะกลาวอยางเขมงวด  ขอคนพบจากการทดลองจะใชไดเฉพาะกับตัวแปรที่อยูในพิสัยที่ถูกนํามา

พิจารณาในการทดลองเทานั้น   ดังนั้น ตองใชความระมัดระวังในการประมาณคานอกพิสัย (หรือการ

ประมาณคาระหวางกลาง) เกินไปกวาคาของตัวแปรที่ถูกพิจารณาในการทดลองมาก ๆ  
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ทายสุด ทฤษฎีการออกแบบการทดลองมีขอสมมติฐานพื้นฐานบางอยาง (เชน การคงอยูของ

ความสัมพันธแบบ canonical ระหวางตัวแบบทางคณิตศาสตรและสิ่งที่เกิดขึ้นจริงทางกายภาพที่กําลัง

ดําเนินการศึกษา) ซึ่งความถูกตองสมบูรณหรือความเพียงพอเปนประเด็นในการถกเถียง  

4.3.5 ตัวอยางการนําไปใช 

การนําการออกแบบการทดลองมาใชที่เปนที่รูจักคือใชในการประเมินผลิตภัณฑหรือกระบวนการ 

ตัวอยางเชน ในการพิสูจนผลของการรักษาทางการแพทย หรือในการประเมินความมีประสิทธิผลที่

เกี่ยวของกันของการรักษาโดยวิธีตาง ๆ  ตัวอยางการใชในภาคอุตสาหกรรม คือ การทดสอบความใชได

ของผลิตภัณฑตามมาตรฐานการใชงานที่กําหนด 

การออกแบบการทดลองถูกนํามาใชอยางกวางขวางในการชี้บงปจจัยที่มีอิทธิพลในกระบวนการที่

ซับซอนและดวยเหตุนั้นเพื่อควบคุมหรือปรับปรุงคาเฉลี่ยหรือลดคาความแปรปรวนของคุณลักษณะ 

ที่สนใจ (เชน ประสิทธิภาพกระบวนการ ความแข็งแรงของผลิตภัณฑ  ความทนทาน  ระดับเสียง)  

การทดลองดังกลาวถูกดําเนินการบอย ๆ ในการผลิต ตัวอยางเชน ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ยานยนต และ

เคมีภัณฑ  การทดลองถูกนําไปใชอยางกวางขวางในดานเกษตรกรรมและการแพทยดวย ขอบขายการ

นําไปใชยังคงมีแนวโนมเพิ่มขึ้นอีกมากมาย 

4.4 การทดสอบสมมติฐาน 

4.4.1 คืออะไร 

การทดสอบสมมติฐานเปนขั้นตอนทางสถิติในการตัดสินภายใตระดับความเสี่ยงที่ระบุวาชุดขอมูล 

(โดยทั่วไปมาจากตัวอยาง) สอดคลองกับสมมติฐานที่กําหนดหรือไม  สมมติฐานอาจเกี่ยวของกับ 

ขอสมมติเกี่ยวกับการแจกแจงหรือตัวแบบทางสถิติอยางใดอยางหนึ่ง  หรืออาจเกี่ยวของกับคาของ

พารามิเตอรบางรายการของการแจกแจง (เชน คาเฉลี่ย) 

ขั้นตอนสําหรับการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวของกับการประเมินหลักฐาน  (ในรูปของขอมูล) เพื่อ

ตัดสินใจวาสมมติฐานที่กําหนดซึ่งเกี่ยวของกับตัวแบบหรือพารามิเตอรทางสถิติควรหรือไมควร 

ถูกปฏิเสธ 

การทดสอบสมมติฐานตองอาศัยเทคนิคทางสถิติที่อางถึงในรายงานทางวิชาการนี้มาใชอยางชัดแจงหรือ

โดยนัย เชน การสุมตัวอยาง  แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติ   การออกแบบการทดลอง  

การวิเคราะหถดถอย และการวิเคราะหการวัด 
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4.4.2 ใชสําหรับอะไร 

การทดสอบสมมติฐานถูกนําไปใชอยางกวางขวางเพื่อชวยในการสรุป ณ ระดับความเชื่อมั่นที่กําหนด 

วาสมมติฐานเกี่ยวกับพารามิเตอรของประชากร (ซึ่งประมาณการจากตัวอยาง) ถูกตองหรือไม  ขั้นตอน

อาจถูกนําไปประยุกตใชเพื่อทดสอบวาพารามิเตอรของประชากรเปนไปตามมาตรฐานหรือไม  หรืออาจ

ถูกนําไปใชเพื่อทดสอบความแตกตางของประชากรสองกลุมหรือมากกวาสองกลุม   ดังนั้น การทดสอบ

สมมติฐานจึงมีประโยชนในการตัดสินใจ 

การทดสอบสมมติฐานถูกนําไปใชสําหรับการทดสอบขอสมมติของตัวแบบ เชน การแจกแจงของ

ประชากรเปนแบบปกติหรือไม  หรือขอมูลจากตัวอยางมีการกระจายแบบสุมหรือไม 

ขั้นตอนการทดสอบสมมติฐานอาจถูกนําไปใชในการตัดสินชวงของคา (มักเรียกวา “ชวงความเชื่อมั่น”) 

ซึ่งสามารถกลาวไดวา ณ ระดับความเชื่อมั่นที่กําหนด มีคาที่แทจริงของพารามิเตอรอยูในชวงดังกลาว  

4.5 การวิเคราะหการวัด  

4.5.1 คืออะไร 

การวิเคราะหการวัด (อาจถูกเรียกวา “การวิเคราะหความไมแนนอนของการวัด” หรือ “การวิเคราะห

ระบบการวัด”) เปนชุดของขั้นตอนในการประเมินความไมแนนอนของระบบการวัดภายใตชวงของ

สภาวะที่ระบบทํางานอยู  ความผิดพลาดของการวัดอาจถูกวิเคราะหโดยใชวิธีเดียวกันกับที่ใชในการ

วิเคราะหคุณลักษณะของผลิตภัณฑ 

4.5.2 ใชสําหรับอะไร 

ควรคํานึงถึงความไมแนนอนของการวัดทุกครั้งที่เก็บขอมูล  การวิเคราะหการวัดถูกใชเพื่อประเมิน ณ 

ระดับความเช่ือม่ันที่ระบุ วาระบบการวัดมีความเหมาะสมสําหรับจุดมุงหมายที่ตั้งใจไวหรือไม  ถูกใช

เพื่อประเมินความแปรผันจากแหลงตางๆเปนตัวเลข  เชน ความผันแปรเนื่องจากผูประเมิน (เชน บุคคล

ที่ดําเนินการวัด) หรือความแปรผันจากกระบวนการวัด หรือจากตัวเครื่องมือวัด  การวิเคราะหการวัด 

ถูกนําไปใชเพื่ออธิบายความผันแปรเนื่องจากระบบการวัดโดยคิดเปนสัดสวนของความผันแปรของ

กระบวนการทั้งหมด  หรือของความผันแปรที่ยอมรับไดทั้งหมด 

4.5.3 ประโยชน 

การวิเคราะหการวัดเปนวิธีเชิงปริมาณและมีประสิทธิผลในเชิงตนทุนเพื่อใชในการเลือกเครื่องมือวัด

หรือเพื่อตัดสินวาเครื่องมือมีขีดความสามารถในการประเมินพารามิเตอรของผลิตภัณฑหรือของ

กระบวนการที่กําลังถูกตรวจสอบหรือไม 
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การวิเคราะหการวัดเปนพื้นฐานสําหรับการเปรียบเทียบและไกลเกลี่ยความแตกตางในการวัด โดยการ

หาปริมาณความแปรผันจากแหลงตาง ๆ ในระบบการวัด 

4.5.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

สําหรับทุกกรณียกเวนกรณีที่งายที่สุด  การวิเคราะหการวัดตองถูกดําเนินการโดยผูเชี่ยวชาญที่ไดรับการ

ฝกอบรม  หากไมดําเนินการดวยความใสใจและดวยความชํานาญ  ผลของการวิเคราะหการวัดอาจจะผิด

และมีแนวโนมเกิดคาใชจายสูงเนื่องจากการมองในแงบวกมากเกินไป  ทั้งในผลการวัดและความสามารถ

ยอมรับไดของผลิตภัณฑ  ในทางตรงขาม  การมองในแงลบมากเกินไปสามารถกอใหเกิดการเปลี่ยน

แทนที่ระบบการวัดที่เพียงพออยูแลวโดยไมจําเปน 

4.5.5 ตัวอยางการนําไปใช 

4.5.5.1 การตัดสินคาความไมแนนอนของการวัด 

การประเมินคาความไมแนนอนของวัดสามารถใชเพื่อสนับสนุนหลักประกันขององคกรที่ใหแก

ลูกคา (ภายใน หรือ ภายนอก) วากระบวนการวัดมีขีดความสามารถในการวัดระดับคุณภาพ 

ที่ตองการไดอยางเพียงพอ  การวิเคราะหความไมแนนอนของการวัดสามารถชี้ใหเห็นคาความ 

ผันแปรในสวนที่มีผลวิกฤตตอคุณภาพผลิตภัณฑ  และใหขอแนะนําแกองคกรในการจัดสรร

ทรัพยากรไปยังสวนเหลานั้นเพื่อปรับปรุงหรือรักษาคุณภาพ 

4.5.5.2 การเลือกเครื่องมือใหม 

การวิเคราะหการวัดสามารถชวยใหขอแนะนําการเลือกเครื่องมือใหมโดยการตรวจสอบสัดสวน

ความผันแปรที่เกี่ยวเนื่องกับเครื่องมือ 

4.5.5.3   การตัดสินคุณลักษณะของวิธีการวัด (ความจริง  ความแมน  ความทําซํ้าได  ความทวนซ้ําได ฯลฯ) 

การวิเคราะหการวัดชวยในการเลือกวิธีการวัดที่เหมาะสมที่สุดที่จะใชเพื่อประเมินคุณภาพผลติภณัฑ  

รวมทั้งอาจชวยองคกรในการสรางสมดุลระหวางคาใชจายและประสิทธิผลของวิธีการวัดตาง ๆ ซึ่ง

สงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ 

4.5.5.4 การทดสอบความชํานาญ 

ระบบการวัดขององคกรหนึ่งอาจถูกประเมินและหาปริมาณเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับผลการวัดของ

ระบบการวัดอื่น ๆ  นอกจากใหหลักประกันแกลูกคาแลว  การทดสอบความชํานาญอาจชวยให

องคกรปรับปรุงวิธีหรือฝกอบรมบุคลากรที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหการวัด 
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4.6   การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 

4.6.1 คืออะไร 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการเปนการตรวจสอบความแปรปรวนและการแจกแจงโดย

ธรรมชาติของกระบวนการ  เพื่อประมาณการความสามารถในการผลิตผลลัพธซึ่งสอดคลองกับชวง

ความผันแปรที่ยอมรับไดตามขอกําหนดรายการ 

เมื่อขอมูลเปนตัวแปรที่วัดคาได (ของผลิตภัณฑหรือของกระบวนการ) ความแปรปรวนโดยธรรมชาติ

ของกระบวนการจะถูกระบุในรูป “การแพรกระจาย (spread)” ของกระบวนการเมื่ออยูในการควบคุม

ทางสถิติ (ดูขอ 4.11) และโดยทั่วไปถูกวัดเปนคาหกเทาของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (6 ) ของการ 

แจกแจงของกระบวนการ  ถาขอมูลของกระบวนการเปนตัวแปรที่มีการแจกแจงแบบปกติ (“รูประฆัง”) 

การแพรกระจายจะ(โดยทฤษฎี) ครอบคลุมรอยละ 99.73 ของประชากร 

ความสามารถของกระบวนการสามารถแสดงเปนคาดัชนีซึ่งเกี่ยวของกับความแปรปรวนของ

กระบวนการที่ เกิดขึ้นจริงตอคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของขอกําหนดรายการ  ดัชนี

ความสามารถที่ถูกใชอยางกวางขวางสําหรับขอมูลตัวแปร คือ Cp  (อัตราสวนของความคลาดเคลื่อนที่

ยอมรับไดทั้งหมดหารดวย 6 )  ซึ่งเปนเครื่องมือสําหรับความสามารถของกระบวนการในทางทฤษฎี

ซึ่งอยูกึ่งกลางพอดีระหวางขีดยอมรับดานบนและขีดยอมรับดานลาง  ดัชนีที่ถูกนําไปใชอยางกวางขวาง

อีกตัวหนึ่งคือ Cpk  ซึ่งอธิบายความสามารถของกระบวนการที่เกิดขึ้นจริง  ซึ่งอาจอยูกึ่งกลางหรือไมอยู

กึ่งกลางก็ได  Cpk มักนําไปใชกับสถานการณที่เกี่ยวของกับขอกําหนดรายการขางเดียว (one-sided 

specifications) ดัชนีความสามารถอื่น ๆ ถูกสรางขึ้นเพื่อใชกับความแปรปรวนระยะยาวและความ

แปรปรวนระยะสั้น  และสําหรับความแปรปรวนรอบๆคาเปาหมายของกระบวนการ 

เมื่อขอมูลกระบวนการเกี่ยวของกับ “คุณสมบัติ” (เชน รอยละของการไมเปนไปตามขอกําหนด  หรือ

จํานวนขอบกพรอง) ความสามารถของกระบวนการจะถูกระบุเปนสัดสวนของสิ่งที่ไมเปนไปตาม

ขอกําหนดโดยเฉลี่ย  หรืออัตราการเกิดขอบกพรองโดยเฉลี่ย 

4.6.2 ใชสําหรับอะไร 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการถูกใชเพื่อประเมินความสามารถของกระบวนการในการ

ผลิตผลลัพธซ่ึงสอดคลองกับขอกําหนดรายการอยางสมํ่าเสมอ  และเพื่อประมาณการจํานวนผลิตภัณฑ

ที่คาดวาจะไมเปนไปตามขอกําหนด 

แนวความคิดนี้อาจถูกนําไปประยุกตใชกับการประเมินความสามารถของสวนยอยของกระบวนการ เชน 

เครื่องจักรกลเฉพาะ  การวิเคราะหความสามารถของเครื่องจักรอาจถูกใช เชน เพื่อประเมินผลเครื่องมือ

เฉพาะ หรือเพื่อประเมินผลของเครื่องมือตอความสามารถของกระบวนการโดยรวม 
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4.6.3 ประโยชน 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการเปนการประเมินความแปรปรวนโดยธรรมชาติของ

กระบวนการและจัดใหมีคาประมาณของรอยละของรายการที่ไมเปนไปตามขอกําหนดซึ่งคาดวาจะเกิด

สิ่งนี้ชวยใหองคกรสามารถประมาณการตนทุนของความไมสอดคลอง  และสามารถชวยใหขอแนะนํา

ในการตัดสินใจเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 

4.6.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

แนวความคิดเกี่ยวกับความสามารถนําไปประยุกตใชกับกระบวนการอยางเครงครัดในการควบคุมทาง

สถิติ   ดังนั้น การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการควรถูกดําเนินการใหเชื่อมโยงกับวิธีการ

ควบคุมเพื่อการทวนสอบการควบคุมอยางตอเนื่อง 

คาประมาณการรอยละของผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดอาจเปลี่ยนแปลงไปตามขอสมมติ

เกี่ยวกับการแจกแจงแบบปกติ  ในกรณีที่การแจกแจงแบบปกติอยางเครงครัดไมสามารถทําใหเกิด 

ขึ้นจริงในทางปฏิบัติ  คาประมาณการนั้นควรถูกนําไปใชดวยความระมัดระวัง  โดยเฉพาะอยางยิ่งใน

กรณีที่กระบวนการมีคาอัตราสวนความสามารถที่สูง 

ดัชนีความสามารถอาจทําใหเขาใจผิดไดเมื่อการแจกแจงของกระบวนการไมเปนแบบปกติอยางมาก  

คาประมาณการรอยละของหนวยที่ไมเปนไปตามขอกําหนดควรอยูบนพื้นฐานของวิธีวิเคราะหที่ถูก

พัฒนาสําหรับการแจกแจงที่เหมาะสมกับขอมูลเหลานั้น  ในทํานองเดียวกันในกรณีของกระบวนการที่

มีสาเหตุของความผันแปรที่ถูกกําหนดขึ้นโดยระบบ เชน  ความสึกหรอของเครื่องมือ  วิธีพิเศษควรถูก

นํามาใชในการคํานวณและแปรผลความสามารถ 

4.6.5 ตัวอยางการนําไปใช 

ความสามารถของกระบวนการถูกใชเพื่อสรางขอกําหนดรายการทางวิศวกรรมที่สมเหตุสมผลสําหรับ

ผลิตภัณฑที่ถูกผลิตขึ้น  เพื่อทําใหมั่นใจวาความแปรปรวนของชิ้นสวนมีความสม่ําเสมอสอดคลองกับ

คาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดสําหรับผลิตภัณฑที่ประกอบขึ้น  ในทางตรงขาม  เมื่อคาความ

คลาดเคลื่อนแคบเปนสิ่งจําเปน  ผูผลิตชิ้นสวนตองบรรลุระดับความสามารถของกระบวนการที่ระบุ  

เพื่อใหมั่นใจไดวาไดผลผลิตสูงและมีของเสียนอยที่สุด 

เปาหมายความสามารถของกระบวนการที่สูง  (เชน Cp > 2) บางครั้งถูกนํามาใชในระดับชิ้นสวนและ

ระบบยอยเพื่อใหสามารถบรรลุคุณภาพและความเช่ือถือไดของระบบที่ซับซอนตามที่ตองการ 

การวิเคราะหความสามารถของเครื่องจักรถูกใชเพื่อประเมินความสามารถของเครื่องจักรในการผลิต

และทํางานตามขอกําหนดที่ระบุ ส่ิงนี้ชวยในการตัดสินใจวาจะซื้อหรือจะซอม 
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ผูผลิตยานยนต  อากาศยาน  อิเล็กทรอนิกส อาหาร ผลิตภัณฑยา และเครื่องมือแพทย ใชความสามารถ

ของกระบวนการเปนเกณฑสําคัญในการประเมินผูขายและผลิตภัณฑ  สิ่งนี้ชวยใหผูผลิตลดการ

ตรวจสอบผลิตภัณฑและวัสดุที่จัดซื้อใหเหลือนอยที่สุด 

บางบริษัทในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการติดตามดัชนีความสามารถของกระบวนการเพื่อชี้บง

ความตองการสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ  หรือเพื่อทวนสอบความมีประสิทธิผลของการปรับปรุง

เหลานั้น 

4.7 การวิเคราะหการถดถอย 

4.7.1 คืออะไร 

การวิเคราะหการถดถอยเกี่ยวของกับพฤติกรรมของคุณลักษณะที่สนใจ (โดยทั่วไปเรียกวา “ตัวแปรตาม”) 

กับปจจัยที่อาจเปนสาเหตุ (โดยทั่วไปเรียกวา “ตัวแปรอิสระ”) เชน ความสัมพันธที่กําหนดโดยตัวแบบ

ซึ่งสามารถมาจากวิทยาศาสตร เศรษฐศาสตร วิศวกรรมศาสตร และอื่น ๆ  หรือความสัมพันธเชิงประจักษ

วัตถุประสงคเพื่อชวยใหเขาใจสาเหตุที่อาจเปนไปไดของความแปรผันในตัวแปรตาม  และเพื่ออธิบาย

ปริมาณความแปรผันที่มีสาเหตุจากปจจัยแตละตัว  สิ่งนี้หาไดโดยการหาสัมพันธทางสถิติของความ

แปรปรวนของตัวแปรตามกับความแปรปรวนของตัวแปรอิสระ  และจะไดรับคาที่ดีที่สุดที่ทําให 

คาเบี่ยงเบนระหวางคาตัวแปรตามท่ีคาดหวังกับคาตัวแปรตามท่ีเกิดขึ้นจริงมีคานอยที่สุด 

4.7.2 ใชสําหรับอะไร 

การวิเคราะหการถดถอยอนุญาตใหผูใชดําเนินการดังตอไปนี้ 

- เพื่อทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับอิทธิพลของตัวแปรอิสระที่อาจเปนไปไดตอตัวแปรตาม  และเพื่อ

ใชขอมูลนี้ในการอธิบายการเปล่ียนแปลงที่ประมาณการไดของตัวแปรตามเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง

คาของตัวแปรอิสระ 

- เพื่อทํานายคาของตัวแปรตาม สําหรับคาตัวแปรอิสระท่ีกําหนด 

- เพื่อทํานาย (ณ ระดับความเชื่อมั่นที่กําหนด) พิสัยของคาตัวแปรตามท่ีคาดวาจะเกิดขึ้น เมื่อตัวแปร

อิสระมีคาตามที่กําหนด 

- เพื่อประมาณการทิศทางและขนาดของความเกี่ยวเนื่องระหวางตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ 

(ถึงแมวาความเกี่ยวเนื่องนั้นไมไดเปนเหตุเปนผลกัน)  ตัวอยางเชน ขอมูลนั้นอาจถูกใชเพื่อตัดสิน

ผลของการเปลี่ยนแปลงปจจัย เชน อุณหภูมิตอประสิทธิผลกระบวนการ  ในขณะที่ปจจัยอื่นมี

คาคงที่ 
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4.7.3 ประโยชน 

การวิเคราะหการถดถอยสามารถชวยใหมีความเขาใจอยางถองแทในความสัมพันธระหวางปจจัยตาง ๆ

และผลลัพธที่สนใจ และความเขาใจอยางถองแทนั้นสามารถชวยนําไปสูการตัดสินใจที่เกี่ยวของกับ

กระบวนการที่ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการในที่สุด 

ความเขาใจอยางถองแทท่ีไดรับจากการวิเคราะหการถดถอยมาจากความสามารถในการอธิบายรูปแบบ

ขอมูลผลลัพธอยางแมนยํา เปรียบเทียบชุดขอมูลที่แตกตางแตเกี่ยวของกัน  และวิเคราะหความสัมพันธ

เชิงเหตุและผลที่อาจเปนไปได  เมื่อความสัมพันธถูกจัดทําเปนตัวแบบอยางดี  การวิเคราะหการถดถอย

สามารถกําหนดคาประมาณของขนาดเชิงสัมพัทธของผลจากตัวแปรอิสระและความแข็งแรงเชิงสัมพัทธ

ของตัวแปรเหลานั้น  ขอมูลนี้อาจมีคุณคาในการควบคุมหรือปรับปรุงผลสัมฤทธ์ิของกระบวนการ 

การวิเคราะหการถดถอยสามารถใหคาประมาณของขนาดและแหลงที่มาของสิ่งที่มีอิทธิพลตอผลลัพธ

ซึ่งมาจากปจจัยตาง ๆ มีวัดคาไมไดหรือถูกละเวนในการวิเคราะห  ขอมูลนี้อาจถูกใชเพื่อปรับปรุงระบบ

การวัดหรือกระบวนการ 

การวิเคราะหการถดถอยอาจถูกใชเพื่อทํานายคาของตัวแปรตามสําหรับคาที่กําหนดของตัวแปรอิสระ

หนึ่งตัวหรือหลายตัว ในทํานองเดียวกันการวิเคราะหการถดถอยอาจถูกใชเพื่อพยากรณผลของการ

เปล่ียนแปลงคาตัวแปรอิสระตอผลลัพธท่ีมีอยูหรือที่ทํานายไว 

4.7.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

ในการสรางตัวแบบของกระบวนการ  ตองมีทักษะในการกําหนดตัวแบบการถดถอยที่เหมาะสม  

(เชน เชิงเสนตรง เอ็กโปเนนเซี่ยล ตัวแปรหลายตัว) และมีทักษะในการวินิจฉัยเพื่อปรับปรุงตัวแบบ  

การมีอยูของตัวแปรที่ถูกละเวน  ความผิดพลาดของการวัด และแหลงที่มาของความแปรผันที่อธิบาย

ไมไดในผลลัพธสามารถทําใหการสรางตัวแบบซับซอนยิ่งขึ้น  ขอสมมติเฉพาะเบื้องหลังตัวแบบความ

ถดถอย  และคุณลักษณะของขอมูลที่มีอยูเปนตัวกําหนดวาเทคนิคการประมาณใดจะเหมาะสมกับปญหา

การวิเคราะหการถดถอย 

บางครั้งปญหาที่ตองเผชิญระหวางการพัฒนาตัวแบบการถดถอยคือการมีขอมูลซึ่งยังมีปญหาในดาน

ความถูกตองสมบูรณ  ความถูกตองสมบูรณของขอมูลนั้นควรถูกตรวจสอบหากเปนไปได  เพราะวาการ

รวมเขามาหรือการละเวนขอมูลจากการวิเคราะหสามารถสงผลตอคาประมาณการของพารามิเตอรในตัว

แบบและผลลัพธดวยเหตุนั้น 

การทําใหตัวแบบงายขึ้นโดยการลดจํานวนตัวแปรอิสระใหเหลือนอยที่สุดเปนสิ่งสําคัญในการสราง 

ตัวแบบ  การรวมเขามาของตัวแปรที่ไมจําเปนสามารถบดบังอิทธิพลของตัวแปรอิสระและลดความ
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แมนยําของคาที่ทํานายไดจากตัวแบบ  อยางไรก็ตามการละเวนตัวแปรอิสระที่สําคัญอาจจํากัดขอบเขต

ของตัวแบบและความมีประโยชนของผลลัพธอยางรุนแรง 

4.7.5 ตัวอยางการนําไปใช 

การวิเคราะหการถดถอยถูกใชเพื่อสรางตัวแบบคุณลักษณะของการผลิต เชน ประสิทธิผล จํานวนที่ผลิต

ได คุณภาพของผลงาน รอบเวลา ความนาจะเปนของการไมผานของการทดสอบหรือการตรวจ  และ

รูปแบบที่หลากหลายของขอบกพรองในกระบวนการ  การวิเคราะหการถดถอยถูกใชเพื่อชี้บงปจจัยที่

สําคัญที่สุดในกระบวนการเหลานั้นและขนาดและธรรมชาติของปจจัยที่มีผลตอความแปรผันของ

คุณลักษณะที่สนใจ 

การวิเคราะหการถดถอยถูกใชเพื่อทํานายผลลัพธจากการทดลอง หรือจากการศึกษาชนิดควบคุมตัวแปร

ทั้งการศึกษาไปขางหนาหรือการศึกษายอนไปในอดีตของความแปรผันในวัสดุหรือสภาวะการผลิต 

การวิเคราะหการถดถอยถูกใชเพื่อทวนสอบการแทนที่วิธีการวัดหนึ่งดวยอีกวิธีหนึ่ง เชน การแทนที่

วิธีการวัดแบบทําลายหรือสิ้นเปลืองเวลาดวยวิธีการวัดแบบไมทําลายหรือประหยัดเวลา 

ตัวอยางของการนําการถดถอยที่ไมเปนเสนตรงไปใช เชน การสรางตัวแบบความเขมขนของยาใน

ฟงกชั่นของเวลาและน้ําหนักของผูใช  การสรางตัวแบบปฏิกิริยาทางเคมีในฟงกชั่นของเวลา อุณหภูมิ

และความดัน 

4.8 การวิเคราะหความเชื่อถือได 

4.8.1 คืออะไร 

การวิเคราะหความเชื่อถือไดเปนการประยุกตใชวิศวกรรมศาสตรและวิธีการวิเคราะหเพื่อใชในการ

ประเมิน การทํานาย และการรับประกันผลงานที่ปราศจากปญหาตลอดอายุการใชงานของผลิตภัณฑ

หรือระบบที่กําลังศึกษา2) 

เทคนิคที่ถูกนํามาใชในการวิเคราะหความเชื่อถือไดตองใชวิธีทางสถิติเพื่อดําเนินการเกี่ยวกับความไม

แนนอน  คุณลักษณะของการสุม หรือความนาจะเปนของการเกิดขึ้น (ของการลมเหลว และอื่น ๆ) 

ตลอดอายุการใชงาน  การวิเคราะหเชนนี้โดยทั่วไปจะเกี่ยวของกับการใชตัวแบบทางสถิติที่เหมาะสม

เพื่ออธิบายลักษณะของตัวแปรที่สนใจ เชน ระยะเวลาที่จะเกิดความลมเหลว (time-to-failure) หรือ 

------------------------------------------------ 
2) การวิเคราะหความเชื่อถือไดมีความเกี่ยวของอยางใกลชิดกับสาขาวิชาที่กวางกวาที่เรียกวา “ความสามารถในการพึ่งพาได  

   (dependability)” ซึ่งรวมถึง ความสามารถในการบํารุงรักษา (maintainability) และการมีพรอมใชงาน (availability) สิ่ง 

   เหลานี้และเทคนิคที่เกี่ยวของอื่นๆถูกกําหนดและอภิปรายในเอกสารเผยแพรของ IEC ที่อางถึงในบรรณานุกรม 
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ระยะเวลาระหวางความลมเหลวแตละครั้ง (time-between-failures)  พารามิเตอรของวิธีทางสถิติเหลานี้

ถูกประมาณการจากขอมูลเชิงประจักษที่ไดรับจากหองปฏิบัติการหรือการทดสอบภายในโรงงานหรือ

จากการดําเนินงานภาคสนาม 

การวิเคราะหความเชื่อถือไดหอมลอมดวยเทคนิคอื่น ๆ (เชน การวิเคราะหรูปแบบและผลของ

ขอผิดพลาด) ซึ่งใหน้ําหนักความสําคัญกับธรรมชาติทางกายภาพและสาเหตุของการลมเหลว และ 

การปองกันและการลดการลมเหลว 

4.8.2 ใชสําหรับอะไร 

การวิเคราะหความเชื่อถือไดถูกใชสําหรับจุดมุงหมายดังตอไปนี้ 

- เพื่อทวนสอบมาตรวัดความเชื่อถือไดเปนไปตามท่ีกําหนดหรือไม  บนพื้นฐานของขอมูลจากการ

ทดสอบภายในระยะเวลาที่จํากัดและเกี่ยวของกับจํานวนตัวอยางทดสอบที่กําหนด 

- เพื่อทํานายความนาจะเปนของการดําเนินงานที่ปราศจากปญหาหรือมาตรวัดความเชื่อถือไดอื่น ๆ 

เชน อัตราความลมเหลว หรือคาเฉลี่ยของระยะเวลาระหวางการลมเหลวแตละครั้งของ

องคประกอบหรือของระบบ  

- เพื่อสรางตัวแบบของแบบแผนของการลมเหลวและภาพจําลองที่เกิดขึ้นจากการใชงานผลิตภัณฑ

หรือบริการ 

- เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลทางสถิติสําหรับพารามิเตอรที่ออกแบบ เชน ความเครียดและความแข็งแรง  

ซึ่งจะเปนประโยชนสําหรับการออกแบบตามความนาจะเปน 

- เพื่อชี้บงองคประกอบวิกฤตหรือมีความเสี่ยงสูงและรูปแบบหรือกลไกของการลมเหลวที่อาจ

เกิดขึ้น  และเพื่อรองรับการคนหาสาเหตุและมาตรการปองกัน 

เทคนิคทางสถิติที่นํามาใชในการวิเคราะหความเช่ือถือไดจะตองกําหนดระดับความเชื่อมั่นทางสถิติมา

พรอมกับคาประมาณการของพารามิเตอรของตัวแบบความเชื่อถือไดซึ่งถูกพัฒนาขึ้น  และคาทํานาย 

ที่ไดจากการใชตัวแบบนั้น 

4.8.3 ประโยชน 

การวิเคราะหความเชื่อถือไดเปนมาตรวัดเชิงปริมาณของสมรรถนะของผลิตภัณฑหรือบริการตอการ

ลมเหลวหรือการหยุดชะงักของการใหบริการ  กิจกรรมดานความเชื่อถือไดจะเกี่ยวเนื่องอยางใกลชิดกับ

ปริมาณความเสี่ยงในการทํางานของระบบ  ความเชื่อถือไดมักเปนปจจัยที่สงผลตอการรับรูเกี่ยวกับ

คุณภาพของผลิตภัณฑหรือบริการ และตอความพึงพอใจของลูกคา 
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ประโยชนของการใชเทคนิคทางสถิติในการวิเคราะหความเช่ือถือได ประกอบดวย 

- ความสามารถในการทํานายและทําใหเปนตัวเลขเกี่ยวกับโอกาสของการลมเหลวหรือมาตรวัด

ความเช่ือถือไดอ่ืน ๆ ภายในระดับความเช่ือม่ันที่กําหนด 

- ความเขาใจอยางถองแทเพื่อนําไปสูการตัดสินใจเกี่ยวกับทางเลือกของการออกแบบที่แตกตางกัน

ซึ่งใชการปรับลดงานที่ไมจําเปนและกลยุทธการคลี่คลายปญหา 

- การพัฒนาเกณฑการยอมรับหรือปฏิเสธสําหรับการทดสอบความสอดคลองเพื่อแสดงวาบรรลุ

ขอกําหนดดานความเช่ือถือได 

- ความสามารถในการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันและกําหนดการเปลี่ยนอะไหลบนพื้นฐาน

ของการวิเคราะหความเชื่อถือไดของสมรรถนะของผลิตภัณฑ บริการและขอมูลการสึกหรอ

เส่ือมสภาพ  และ 

- ความเปนไปไดในการปรับปรุงการออกแบบใหบรรลุวัตถุประสงคดานความเชื่อถือไดอยาง

ประหยัด 

4.8.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

ขอสมมติพื้นฐานของการวิเคราะหความเช่ือถือไดคือสมรรถนะของระบบที่กําลังศึกษาสามารถอธิบาย

ไดอยางมีเหตุผลจากการแจกแจงทางสถิติ  ดังนั้น ความถูกตองของคาประมาณการความเชื่อถือไดจะ

ขึ้นอยูกับความถูกตองสมบูรณของขอสมมตินี้ 

ความซับซอนของการวิเคราะหความเชื่อถือไดจะมีมากขึ้นเมื่อปรากฏรูปแบบการลมเหลวจํานวนมาก

ซึ่งอาจจะหรืออาจจะไมเปนไปตามลักษณะการแจกแจงทางสถิติที่เหมือนกัน  เมื่อจํานวนการลมเหลวที่

สังเกตเห็นในการทดสอบความเชื่อถือไดมีจํานวนนอย  ส่ิงนี้สามารถสงผลอยางรุนแรงตอความเชื่อมั่น

ทางสถิติและความแมนยําท่ีมาพรอมกับคาประมาณการความเชื่อถือได 

สภาวะที่ดําเนินการทดสอบความเชื่อถือไดม ีความสําคัญอยางมาก โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อการทดสอบ

เกี่ยวของกับรูปแบบของ “ความเครียดที่เรงตัวขึ้น” (เชน ความเครียดที่มากกวาความเครียดซึ่งผลิตภัณฑ

จะไดรับในการใชงานปกติ) อาจเปนความยุงยากในการตัดสินความสัมพันธระหวางการลมเหลวที่

สังเกตไดภายใตการทดสอบและสมรรถนะของผลิตภัณฑภายใตสภาพการใชงานปกติ  และสิ่งนี้จะเพิ่ม

ความไมแนนอนของคาทํานายของความเช่ือถือได 

4.8.5 ตัวอยางการนําไปใช 

ตัวอยางโดยทั่วไปของการนําการวิเคราะหความเชื่อถือไดไปใช รวมถึง 

- การทวนสอบวาองคประกอบหรือผลิตภัณฑสามารถบรรลุขอกําหนดดานความเช่ือถือไดที่กําหนด 
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- การประมาณการวงจรชีวิตผลิตภัณฑบนพื้นฐานของการวิเคราะหความเชื่อถือไดของขอมูลจาก

การทดสอบในระยะแนะนําผลิตภัณฑใหม 

- ขอแนะนําในการตัดสินใจวาจะสรางหรือซื้อผลิตภัณฑบนพื้นฐานของการวิเคราะหความเชื่อถือ

ไดและผลกระทบโดยประมาณตอเปาหมายการสงมอบและคาใชจายที่ตามมาที่เกี่ยวของกับการ

ลมเหลวที่คาดการณไว 

- การประมาณการความสมบูรณของผลิตภัณฑซอฟทแวรบนพื้นฐานของผลการทดสอบ   

การปรับปรุงคุณภาพและการเพิ่มขึ้นของความเชื่อถือได  และการกําหนดเปาหมายการนํา

ซอฟทแวรวางตลาดใหสอดรับเขากันไดกับความตองการของตลาด และ 

- การตัดสินคุณลักษณะสําคัญของการสึกหรอเสื่อมสภาพของผลิตภัณฑเพื่อชวยปรับปรุง 

การออกแบบผลิตภัณฑ หรือเพื่อวางหมายกําหนดการบํารุงรักษาและน้ําพักน้ําแรงท่ีตองใช 

4.9 การสุมตัวอยาง 

4.9.1 คืออะไร 

การสุมตัวอยางเปนวิธีทางสถิติอยางเปนระบบสําหรับใหไดมาซ่ึงขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะบางประการ

ของประชากรโดยการศึกษาสวนที่เปนตัวแทน (เรียกวา ตัวอยาง) ของประชากร  มีเทคนิคการ 

สุมตัวอยางที่หลากหลายซ่ึงอาจนํามาใช (เชน การสุมตัวอยางอยางงาย  การสุมตัวอยางเชิงชั้น การสุม

ตัวอยางอยางเปนระบบ การสุมตัวอยางตามลําดับ การสุมตัวอยางขามล็อต)  และการเลือกเทคนิคขึ้นอยู

กับจุดมุงหมายของการสุมและสภาวะของการดําเนินการสุม 

4.9.2 ใชสําหรับอะไร 

การสุมตัวอยางสามารถแบงอยางหลวม ๆ เปนสองประเภท คือ “การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ” และ 

“การสุมตัวอยางเพ่ือการสํารวจ” 

การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับเกี่ยวของกับการตัดสินใจเพื่อการยอมรับหรือไมยอมรับ “ล็อต” (เชน 

กลุมรายการ) บนพื้นฐานของผลท่ีไดจากตัวอยางซึ่งถูกเลือกจากล็อตนั้น  แผนการสุมตัวอยางเพื่อการ

ยอมรับที่หลากหลายมีไวพรอมใชงานตามความตองการและการนําไปใชที่เฉพาะเจาะจง 

การสุมตัวอยางเพื่อการสํารวจถูกใชในการศึกษาโดยการแจงนับ (enumerative study) หรือการศึกษาเชิง

วิเคราะห (analytical study) เพื่อประมาณการคาของคุณลักษณะหนึ่งหรือมากกวาหนึ่งในประชากร  

หรือเพื่อประมาณการคุณลักษณะเหลานั้นมีการแจกแจงของประชากรอยางไร  การสุมตัวอยางเพื่อการ

สํารวจมักเกี่ยวเนื่องกับการทําโพลลขอมูลที่รวบรวมจากความคิดเห็นของคนในหัวขอหนึ่ง ๆ เชน การ

สํารวจลูกคา  สามารถนําไปใชกับการรวบรวมขอมูลเพื่อจุดมุงหมายอ่ืน เชน การตรวจประเมิน 
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รูปแบบพิเศษของการสุมตัวอยางเพื่อการสํารวจคือการสุมตัวอยางเพื่อสํารวจตรวจคน  ซึ่งถูกใชใน

การศึกษาโดยการแจงนับเพื่อไดรับขอมูลเกี่ยวกับคุณลักษณะของประชากรหรือกลุมยอยของประชากร 

เชน การสุมตัวอยางจากการผลิต  ซ่ึงอาจถูกดําเนินการในการวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 

การนําไปใชอีกอยางหนึ่งคือการสุมตัวอยางจากกองวัสดุ (เชน แรธาตุ  ของเหลว และกาซ) สําหรับ

แผนการสุมตัวอยางที่ถูกกําหนดขึ้น 

4.9.3 ประโยชน 

แผนการสุมตัวอยางที่กําหนดขึ้นอยางเหมาะสมชวยใหประหยัดเวลา คาใชจายและแรงงานเมื่อ

เปรียบเทียบกับการสํารวจสํามะโนประชากรหรือการตรวจสอบล็อตรอยละ 100  เมื่อการตรวจสอบ

ผลิตภัณฑเกี่ยวของกับการทดสอบแบบทําลาย  การสุมตัวอยางเปนหนทางเดียวในทางปฏิบัติเพื่อให

ไดรับขอมูลที่ตรงประเด็น 

การสุมตัวอยางเปนหนทางที่มีประสิทธิผลในดานตนทุนและทันเวลาเพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลเบื้องตน

เกี่ยวกับคาหรือการแจกแจงของคุณลักษณะที่สนใจของประชากร 

4.9.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

เมื่อกําหนดแผนการสุมตัวอยาง  ควรเอาใจใสอยางใกลชิดในการตัดสินใจเกี่ยวกับขนาดตัวอยาง ความถ่ี

ของการสุม  การเลือกตัวอยาง พื้นฐานในการแบงกลุมยอย  หรือแงมุมอ่ืน ๆ ของวิธีการสุม 

การสุมตัวอยางตองการใหตัวอยางถูกเลือกอยางไมลําเอียง (เชน ตัวอยางเปนตัวแทนของประชากร)  

หากสิ่งนี้ไมสามารถปฏิบัติได  จะทําใหไดคาประมาณการที่ไมดีของคุณลักษณะของประชากร  ในกรณี

ของการสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับ  ตัวอยางที่ไมไดเปนตัวแทนสามารถทําใหมีการปฏิเสธล็อตที่มี

คุณภาพเปนที่ยอมรับไดโดยไมจําเปน  หรือมีการยอมรับล็อตที่มีคุณภาพที่ยอมรับไมไดโดยไมตองการ 

ถึงแมจะไดตัวอยางที่ไมลําเอียง  ขอมูลที่ไดรับจากตัวอยางอยูภายใตความผิดพลาดในระดับหนึ่ง  ขนาด

ของความผิดพลาดนี้สามารถทําใหลดลงไดโดยการใชขนาดตัวอยางที่ใหญขึ้น แตไมสามารถกําจัดได

ทั้งหมด  ขึ้นอยูกับคําถามที่เฉพาะและบริบทของการสุมตัวอยาง  ขนาดตัวอยางที่ตองการเพื่อใหบรรลุ

ระดับความเช่ือม่ันและความแมนยําที่ตองการอาจใหญเกินกวาจํานวนที่ปฏิบัติได 

4.9.5 ตัวอยางการนําไปใช 

การสุมตัวอยางเพื่อการสํารวจที่ถูกนํามาใชบอย ๆ คือการวิจัยตลาด เพื่อประมาณการ (บอก) สัดสวน

ของประชากรผูอาจซื้อผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง ๆ  การนําไปใชอีกอยางหนึ่งคือในการตรวจประเมินพัสดุ 

คงคลังเพื่อประมาณการรอยละของรายการที่เปนไปตามเกณฑที่กําหนด 
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การสุมตัวอยางถูกใชเพื่อตรวจสอบกระบวนการของผูปฏิบัติงาน เครื่องจักร หรือผลิตภัณฑ  เพื่อเฝา

ติดตามความแปรผันและเพื่อกําหนดมาตรการแกไขและปองกัน 

การสุมตัวอยางเพื่อการยอมรับถูกใชอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมเพื่อการประกันวาวัสดุที่นํามาใช

เปนไปตามขอกําหนดที่ระบุ 

โดยวิธีการสุมตัวอยางเทกอง  จํานวนหรือคุณสมบัติของสวนประกอบในวัสดุเทกอง (เชน แรธาตุ 

ของเหลว และกาซ) สามารถประมาณคาได 

4.10 การจําลอง (Simulation) 

4.10.1 คืออะไร 

การจําลองเปนการรวมขั้นตอนของระบบ (เชิงทฤษฎีหรือเชิงประจักษ) ที่ถูกแสดงเปนกระบวนการทาง

คณิตศาสตรโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อหาคําตอบของปญหา  หากการเปนตัวแทนเกี่ยวของกับ

แนวคิดของทฤษฎีความนาจะเปนสําหรับตัวแปรอยางสุม  การจําลองอาจเรียกวา “วิธีมอนติคารโล”  

4.10.2 ใชเพื่ออะไร 

ในบริบทของวิทยาศาสตรเชิงทฤษฎี  การจําลองถูกใชเมื่อไมรูทฤษฎีที่ครอบคลุมเพียงพอในการหา

คําตอบของปญหา (หรือ ถารู ก็นํามาใชไมไดหรือยากในการหาคําตอบ) และคําตอบสามารถไดรับจาก

การใชคอมพิวเตอรอยางโงเขลา  ในบริบทเชิงประจักษ การจําลองถูกใชหากระบบสามารถถูกอธิบายได

อยางเพียงพอโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร  การจําลองยังเปนเครื่องมือที่มีประโยชนในการสอนสถิติ 

วิวัฒนาการความสามารถในการประมวลผลในราคาที่คอนขางไมแพงเปนผลใหการจําลองถูกนําไปใช

งานเพิ่มขึ้นสําหรับปญหาท่ีกอนหนานี้ไมเคยหาคําตอบได 

4.10.3 ประโยชน 

ในทางวิทยาศาสตรเชิงทฤษฎี  การจําลอง (วิธีมอนติคารโล) ถูกใช หากการคํานวณอยางชัดแจงเพื่อหา

คําตอบของปญหาอาจเปนไปไมไดหรือยุงยากเกินไปที่จะดําเนินการโดยตรง  (เชน การรวมจํานวนจาก 

n มิติ) คลายคลึงกันในบริบทเชิงประจักษ  การจําลองถูกใชเมื่อการสืบสวนสอบสวนเชิงประจักษอาจ

เปนไปไมไดหรือมีคาใชจายมากเกินไป  ประโยชนของการจําลองคือการใหคําตอบที่สามารถ

ประหยัดเวลาและคาใชจายหรือใหคําตอบไดเลย 

การใชการจําลองในการสอนสถิติสามารถแสดงใหเห็นภาพความแปรผันอยางสุมอยางมีประสิทธิผล  

4.10.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

ในทางวิทยาศาสตรเชิงทฤษฎี  การพิสูจนบนพื้นฐานของการใหเหตุผลเชิงแนวคิดจะเปนที่ชื่นชอบ

มากกวาการใชการจําลอง  เพราะการจําลองไมไดทําใหมีความเขาใจในความเปนเหตุเปนผลของผลลพัธ 
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การจําลองโดยคอมพิวเตอรสําหรับตัวแบบเชิงประจักษอยูภายใตขอจํากัดของตัวแบบที่อาจไมเพียงพอ 

(เชน อาจไมไดแสดงใหเห็นปญหาอยางเพียงพอ)   ดังนั้น จึงไมสามารถใชแทนการสืบสวนสอบสวน

และการทดลองเชิงประจักษที่เกิดขึ้นจริง 

4.10.5 ตัวอยางการนําไปใช 

โครงการขนาดใหญ (เชน โปรแกรมอวกาศ) ใชวิธีมอนติคารโลเปนประจํา  การนําไปใชมิไดมีขอจํากัด

เกี่ยวกับประเภทของอุตสาหกรรมที่เฉพาะเจาะจง  การนําไปใชโดยทั่วไปประกอบดวย การกําหนด

ความคลาดเคลื่อนทางสถิติ  การจําลองกระบวนการ  ความเพิ่มประสิทธิภาพของระบบใหสูงที่สุด  

ทฤษฎีความเชื่อถือไดและการทํานาย  การนําไปใชที่เฉพาะเจาะจง เชน 

- การสรางตัวแบบความแปรผันของการประกอบยอยทางกล 

- การสรางตัวแบบภาวการณความสั่นสะเทือนของการประกอบที่ยุงยากซับซอน 

- การกําหนดหมายกําหนดการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เหมาะสมที่สุด 

- การดําเนินการวิเคราะหตนทุนและการวิเคราะหอื่น ๆ ในกระบวนการออกแบบและการผลิต

เพื่อใหการจัดสรรทรัพยากรมีประสิทธิภาพสูงสุด 

4.11 แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติ 

4.11.1 คืออะไร 

แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติ หรือ “แผนภูมิควบคุม” เปนกราฟที่แสดงขอมูลที่ไดมาจาก

ตัวอยางซ่ึงถูกเก็บจากกระบวนการเปนระยะ ๆ แลวนํามาพล็อตตามลําดับ  “ขีดจํากัดการควบคุม” เปน

สิ่งสําคัญของแผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติ  ขีดจํากัดการควบคุมอธิบายความแปรปรวนโดย

ธรรมชาติของกระบวนการขณะอยูในภาวะเสถียร  หนาที่จองแผนภูมิควบคุมคือชวยประเมินเสถียรภาพ

ของกระบวนการและสิ่งนี้ถูกกระทําโดยการตรวจสอบขอมูลที่ถูกพล็อตโดยเปรียบเทียบกับขีดจํากัด

การควบคุม 

ตัวแปรใด ๆ (ขอมูลจากการวัด) หรือคุณสมบัติ (ขอมูลจากการนับ) ที่แสดงใหเห็นคุณลักษณะที่สนใจ

ของผลิตภัณฑหรือกระบวนการอาจนํามาพล็อต  ในกรณีของขอมูลจากการวัด  แผนภูมิควบคุมมักถูกใช 

เพื่อเฝาติดตามการเปล่ียนแปลงไปจากศูนยกลางของกระบวนการ   และแผนภูมิควบคุมอีกอันหนึ่งถูก

ใชเพื่อเฝาติดตามการเปลี่ยนแปลงของความแปรปรวนของกระบวนการ 

สําหรับขอมูลคุณสมบัติ  โดยทั่วไปแผนภูมิควบคุมจะบันทึกขอมูลจํานวนหรือสัดสวนของสิ่งที่ไม

เปนไปตามขอกําหนดหรือจํานวนรายการขอบกพรองที่พบในตัวอยางที่ถูกเลือกออกมาจากกระบวนการ 
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รูปแบบตามประเพณีนิยมของแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลตัวแปรเรียกวา แผนภูมิ “Shewhart” ยังมี

แผนภูมิควบคุมรูปแบบอ่ืน ๆ แผนภูมิควบคุมแตละแบบจะมีคุณสมบัติที่เหมาะสมสําหรับการนําไปใช

ในสภาวการณพิเศษ  ตัวอยางของแผนภูมิควบคุมเหลานี้ รวมถึง “แผนภูมิผลรวมสะสม (cusum chats)” 

ซึ่งมีความไวเพิ่มขึ้นตอการปรับเปลี่ยนกระบวนการเพียงเล็กนอยและ “แผนภูมิคาเฉลี่ยเคลื่อนที่”  

(แบบเดียวกันหรือถวงน้ําหนัก) ซึ่งปรับความแปรผันระยะสั้นใหราบเรียบขึ้นเพื่อเปดเผยแนวโนมที่ 

คงอยูตอเนื่อง 

4.11.2 ใชเพื่ออะไร 

แผนภูมิควบคุมกระบวนการทางสถิติถูกใชเพื่อตรวจจับการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการ  ขอมูลที่ถูก

พล็อตซ่ึงอาจเปนคาที่อานไดแตละครั้งหรือคาสถิติ เชน คาเฉลี่ยของตัวอยางจะถูกนํามาเปรียบเทียบกับ

ขีดจํากัดการควบคุม  ณ ระดับที่งายที่สุด จุดที่ถูกพล็อตขางนอกขีดจํากัดการควบคุมสงสัญญาณวาอาจมี

การเปลี่ยนแปลงในกระบวนการเนื่องจาก “สาเหตุที่ระบุได” สิ่งนี้ชี้บงความจําเปนในการสอบสวน

สืบสวนสาเหตุของคาที่อานไดอยู “นอกการควบคุม” และปรับกระบวนการที่จําเปน  สิ่งนี้ชวยในการ

รักษาเสถียรภาพของกระบวนการและปรับปรุงกระบวนการในระยะยาว 

การใชแผนภูมิควบคุมอาจถูกปรับแตงเพื่อสามารถบงบอกการเปล่ียนแปลงของกระบวนการไดรวดเร็ว

เพิ่มขึ้น หรือเพิ่มความไวตอการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอยผานการใชเกณฑที่เพิ่มขึ้นในการแปลผล

แนวโนมและแบบแผนของขอมูลที่ถูกพล็อต 

4.11.3 ประโยชน 

นอกเหนือจากการนําเสนอขอมูลในรูปแบบที่งายในการมองเห็นโดยผูใช  แผนภูมิควบคุมอํานวยความ

สะดวกในการดําเนินการอยางเหมาะสมตอความแปรผันของกระบวนการโดยการชวยผูใชจําแนกความ

แปรผันจากการสุมซ่ึงมีอยูโดยธรรมชาติในกระบวนการที่มีเสถียรภาพจากความแปรผันที่อาจมาจาก 

“สาเหตุที่ระบุได” (เชน ความแปรผันที่ระบุสาเหตุเฉพาะเจาะจงได)  ซึ่งการตรวจจับและการแกไขที่

ทันเวลาอาจชวยปรับปรุงกระบวนการ  ตัวอยางเชน บทบาทและคุณคาของแผนภูมิควบคุมใน

กระบวนการซึ่งเกี่ยวของกับกิจกรรมขางลางนี้ 

- การควบคุมกระบวนการ : แผนภูมิควบคุมตัวแปรถูกใชเพื่อตรวจจับการเปล่ียนแปลงในศูนยกลาง

กระบวนการหรือความแปรปรวนของกระบวนการและเพื่อจุดประกายการปฏิบัติการแกไข   

ดวยเหตุนี้จึงเปนการรักษาหรือฟนฟูเสถียรภาพของกระบวนการ 

- การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ : ถากระบวนการอยูในสถานะที่มีเสถียรภาพ  ขอมูล

จากแผนภูมิควบคุมอาจถูกใชเพื่อประมาณการความสามารถของกระบวนการในภายหลัง 
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- การวิเคราะหระบบการวัด : การใชขีดจํากัดการควบคุมเปนการสะทอนความแปรปรวนตาม

ธรรมชาติของระบบการวัด  แผนภูมิควบคุมสามารถแสดงวาระบบการวัดมีความสามารถในการ

ตรวจจับความแปรปรวนของกระบวนการหรือผลิตภัณฑที่สนใจหรือไม  แผนภูมิควบคุมอาจถูกใช 

เพื่อเฝาติดตามกระบวนการวัดดวยตัวเอง 

- การวิเคราะหสาเหตุและผล : สหสัมพันธระหวางเหตุการณที่เกิดขึ้นในกระบวนการและแบบแผน

แผนภูมิควบคุมสามารถชวยในการอนุมานสาเหตุที่ระบุไดและในการวางแผนการปฏิบัติการที่มี

ประสิทธิผล 

- การปรับปรุงอยางตอเนื่อง : แผนภูมิควบคุมถูกใชในการเฝาติดตามความแปรผันของกระบวนการ  

และชวยในการชี้บงและจัดการกับสาเหตุของความแปรผันนั้น  แผนภูมิควบคุมถูกพบวามี

ประสิทธิผลเมื่อถูกใชเปนสวนหนึ่งของโปรแกรมเชิงระบบเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่องภายใน

องคกร 

4.11.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

เปนสิ่งสําคัญในการเลือกกระบวนการตัวอยางที่สามารถเปดเผยใหเห็นความแปรผันของสิ่งที่สนใจ  

และตัวอยางเชนนั้นถูกเรียกวา “กลุมยอยตามเหตุผล” สิ่งนี้เปนหัวใจของการใชและแปลผลแผนภูมิ

ควบคุมกระบวนการอยางมีประสิทธิผลและการเขาใจแหลงที่มาของความแปรผันของกระบวนการ 

กระบวนการที่มีระยะเวลาส้ันจะมีความยุงยากพิเศษเนื่องจากไมคอยมีขอมูลที่เพียงพอในการนําเสนอ

เพื่อกําหนดขีดจํากัดการควบคุมที่เหมาะสม 

มีความเสี่ยงของ “การแจงเตือนที่ผิด” เมื่อแปลผลแผนภูมิควบคุม (เชน ความเสี่ยงในการสรุปวามีการ

เปล่ียนแปลงเกิดขึ้นทั้ง ๆ ที่ไมมี)  รวมทั้งมีความเส่ียงจากความลมเหลวในการตรวจจับการเปล่ียนแปลง

ที่เกิดขึ้นแลว  ความเส่ียงเหลานี้สามารถถูกทําใหลดลงไดแตไมสามารถกําจัดใหหมดไปได 

4.11.5 ตัวอยางการนําไปใช 

บริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต อิเล็กทรอนิกส อาวุธและอื่น ๆ มักใชประโยชนจากแผนภูมิควบคุม 

(สําหรับคุณลักษณะวิกฤต)  เพื่อใหบรรลุและแสดงใหเห็นความสามารถและเสถียรภาพของ

กระบวนการอยางตอเนื่อง  ถาไดรับผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  แผนภูมิควบคุมจะถูกใช 

เพื่อชวยกําหนดความเส่ียงและตัดสินขอบขายของการปฏิบัติการแกไข 

แผนภูมิควบคุมถูกใชในการแกปญหาในสถานที่ทํางาน  แผนภูมิควบคุมถูกนํามาใชในทุกระดับของ

องคกรเพื่อสนับสนุนการรับรูเกี่ยวกับปญหาและการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริง 
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แผนภูมิควบคุมถูกใชในอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลเพื่อลดการแทรกแซงกระบวนการที่ไมจําเปน  

(การปรับแตงที่มากเกินไป) โดยชวยใหพนักงานสามารถจําแนกแยกแยะระหวางความแปรผันโดย

ธรรมชาติของกระบวนการและความแปรผันที่สามารถระบุสาเหตุได 

แผนภูมิควบคุมสําหรับคุณลักษณะของตัวอยาง เชน เวลาในการตอบสนองโดยเฉลี่ย  อัตราการเกิด

ความผิดพลาดและความถี่ของขอรองเรียน ถูกใชในการวัด วินิจฉัยและปรับปรุงสมรรถนะของ

อุตสาหกรรมบริการ 

4.12 การกําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติ 

4.12.1 คืออะไร 

การกําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติเปนขั้นตอนที่อยูบนพื้นฐานของหลักการทางสถิติที่ใชเพื่อ

กําหนดความคลาดเคลื่อน  โดยใชประโยชนจากการแจกแจงทางสถิติของขนาดขององคประกอบตาง ๆ

ในการตัดสินความคลาดเคลื่อนโดยรวมสําหรับส่ิงที่ประกอบขึ้นมา 

4.12.2 ใชสําหรับอะไร 

เมื่อประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกันเปนโมดูล ปจจัยวิกฤตหรือขอกําหนดในการประกอบและ

ความสามารถในการสับเปลี่ยนของโมดูลมักไมใชขนาดของชิ้นสวนแตละอันแตเปนขนาดโดยรวมซึ่ง

เปนผลของการประกอบ 

คาสุดโตงสําหรับขนาดโดยรวม (เชน คาที่ใหญมากหรือเล็กมาก) จะเกิดขึ้นในกรณีที่ขนาดของชิ้นสวน

แตละอันอยูในชวงปลายของคาต่ําสุดหรือคาสูงสุดของความคลาดเคลื่อนแตละรายการ  ภายใตกรอบ

หวงโซความคลาดเคลื่อน ถาความคลาดเคลื่อนแตละรายการถูกบวกรวมกันเปนความคลาดเคลื่อนของ

ขนาดโดยรวมจะเรียกวาความคลาดเคลื่อนโดยรวมทางเลขคณิต 

สําหรับการกําหนดความคลาดเคลื่อนโดยรวมทางสถิติ  โดยการสมมติวาในการประกอบเกี่ยวของกับ

ชิ้นสวนจํานวนมาก  ขนาดจากปลายขางหนึ่งของชวงของความคลาดเคลื่อนแตละรายการจะถูกปรับ

สมดุลโดยขนาดจากปลายอีกขางหนึ่งของชวงของความคลาดเคลื่อน  เชน ขนาดของชิ้นสวนอันหนึ่ง 

ตกอยูในขางที่ต่ํากวาของชวงความคลาดเคลื่อนอาจถูกจับคูกับขนาดของชิ้นสวนอีกอันหนึ่ง (หรือการ

รวมกันของชิ้นสวนหลายอัน) ซ่ึงตกอยูในขางที่สูงกวาของชวงความคลาดเคลื่อน  บนพื้นฐานทางสถิติ  

ขนาดโดยรวมจะมีการแจกแจงใกลเคียงกับการแจกแจงแบบปกติภายใตสถานการณเชนนั้น  ความจรงินี้

คอนขางเปนอิสระจากรูปแบบการแจกแจงของขนาดแตละรายการและอาจถูกใชเพื่อประมาณการชวง

ความคลาดเคลื่อนของขนาดโดยรวมของโมดูลที่ประกอบขึ้นมา  หรือมิฉะนั้นหากกําหนดคาความ

คลาดเคลื่อนของขนาดโดยรวม  อาจจะถูกใชในการตัดสินชวงความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของ

ชิ้นสวนแตละรายการ 
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4.12.3 ประโยชน 

ชุดของคาความคลาดเคลื่อนที่กําหนด (ซึ่งไมจําเปนตองเหมือนกัน) การคํานวณความคลาดเคลื่อน

โดยรวมทางสถิติจะใหคาความคลาดเคลื่อนของขนาดโดยรวมซ่ึงนอยกวาความคลาดเคลื่อนของขนาด

โดยรวมที่คํานวณโดยวิธีทางเลขคณิตอยางมีนัยสําคัญ 

สิ่งนี้หมายความวาคาความคลาดเคลื่อนของขนาดโดยรวมที่กําหนด  การกําหนดความคลาดเคลื่อนทาง

สถิติจะอนุญาตใหใชความคลาดเคลื่อนที่กวางกวาสําหรับขนาดแตละรายการเมื่อเปรียบเทียบกับความ

คลาดเคลื่อนโดยการคํานวณทางเลขคณิต  ในทางปฏิบัติสิ่งนี้สามารถเปนประโยชนอยางมีนัยสําคัญ  

เพราะความคลาดเคลื่อนที่กวางกวาจะเกี่ยวเนื่องกับวิธีการผลิตที่งายกวาและมีประสิทธิผลดานตนทุน

มากกวา 

4.12.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

การกําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติตองการชิ้นสวนอันหนึ่งในการเริ่มตนสรางโมดูลที่ประกอบ

ขึ้นมาสามารถยอมรับใหอยูนอกชวงความคลาดเคลื่อนของขนาดทั้งหมด  สิ่งตอไปนี้จําเปนตองถูก

ดําเนินการกอนเพื่อใหการกําหนดความคลาดเคลื่อนทางสถิติสามารถนําไปใช (โดยไมตองถูกบังคับให

ใชวิธีขั้นสูง) 

- ขนาดที่แทจริงของแตละรายการสามารถถูกพิจารณาเปนตัวแปรสุมที่ไมเกี่ยวพันกัน  

- หวงโซของขนาดเปนเสนตรง 

- หวงโซของขนาดตองมีอยางนอยท่ีสุด 4 รายการ 

- ความคลาดเคลื่อนแตละรายการมีลําดับขนาดที่เหมือนกัน 

- การแจกแจงของขนาดแตละรายการในหวงโซของขนาดเปนที่รับรู 

เปนที่ชัดแจงวาขอกําหนดบางประการสามารถบรรลุไดก็ตอเมื่อการผลิตชิ้นสวนแตละรายการสามารถ

ถูกควบคุมและเฝาติดตามอยางตอเนื่อง  ในกรณีที่ผลิตภัณฑยังอยูระหวางการพัฒนา  ประสบการณและ

ความรูทางวิศวกรรมควรใหแนวทางในการนําการกําหนดคาความคลาดเคลื่อนทางสถิติไปใช 

4.12.5 ตัวอยางการนําไปใช 

ทฤษฏีความคลาดเคลื่อนทางสถิติถูกนําไปใชเปนประจําในการประกอบชิ้นสวนซึ่งเกี่ยวของกับ

ความสัมพันธที่เพิ่มขึ้นหรือการแยกออกอยางงาย  (เชน เพลาและรู)  ภาคอุตสาหกรรมซึ่งใชคาความ

คลาดเคลื่อนทางสถิติรวมถึงอุตสาหกรรมทางกล อิเล็กทรอนิกสและเคมี  ทฤษฎียังถูกนําไปใชในการ

จําลองโดยโปรแกรมคอมพิวเตอรดวยเพื่อตัดสินคาความคลาดเคลื่อนสูงสุดที่ยอมรับได 
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4.13 การวิเคราะหอนุกรมเวลา 

4.13.1 คืออะไร 

การวิเคราะหอนุกรมเวลาเปนชุดของวิธีการสําหรับการศึกษาชุดของสิ่งที่สังเกตพบตามลําดับเวลา   

การวิเคราะหอนุกรมเวลาถูกใชที่นี่เพื่ออางถึงเทคนิคการวิเคราะหในการนําไปใช เชน 

- การพบแบบแผน “ความลาชา (lag)” โดยการมองทางสถิติวาสิ่งที่สังเกตพบแตละครั้งมี

ความสัมพันธกับสิ่งที่สังเกตพบกอนหนาอยางไร  และทําซํ้าๆสําหรับชวงเวลาตอ ๆ ไป 

- การพบแบบแผนที่เปนวัฏจักรหรือตามฤดูกาล เพื่อใหเขาใจปจจัยเชิงเหตุผลในอดีตอาจมีอิทธิพล

ซ้ําในอนาคตไดอยางไร และ 

- การใชเครื่องมือทางสถิติในการทํานายสิ่งที่จะสังเกตพบในอนาคตหรือเพื่อใหเขาใจวาปจจัยเชิง

เหตุผลใดจะสงผลมากที่สุดตอความแปรปรวนในอนุกรมเวลา 

เทคนิคที่ถูกนํามาใชในการวิเคราะหอนุกรมเวลา รวมถึง “แผนภูมิแนวโนม” อยางงาย ในรายงานทาง

วิชาการนี้  การพล็อตเบื้องตนเชนนั้นจัดเปนวิธีกราฟฟกอยางงายที่อางถึงใน “สถิติพรรณนา” (ดูขอ 

4.2.1) 

4.13.2 ใชสําหรับอะไร 

การวิเคราะหอนุกรมเวลาถูกใชเพื่ออธิบายแบบแผนของขอมูลอนุกรมเวลา เพื่อชี้บง “คาที่อยูนอก

ขอบเขต” (เชน คาสุดโตงซึ่งความใชไดของคาเหลานั้นควรถูกตรวจสอบ) เพื่อชวยใหเขาใจแบบแผน

หรือเพื่อทําการปรับปรุง  และเพื่อการตรวจจับจุดกลับของแนวโนม  การใชประโยชนอีกทางหนึ่งคือ

เพื่ออธิบายแบบแผนของอนุกรมเวลาหนึ่งเปรียบเทียบกับแบบแผนของอีกอนุกรมเวลาหนึ่ง  

ตามวัตถุประสงคโดยธรรมชาติของการวิเคราะหการถดถอย 

การวิเคราะหอนุกรมเวลาถูกใชเพื่อทํานายคาในอนาคตของอนุกรมเวลาพรอมดวยขีดจํากัดบนและ

ขีดจํากัดลางท่ีรูจักกันวา “ชวงการพยากรณ”  มีการใชอยางมากในดานการควบคุมและมักถูกนําไปใช

กับกระบวนการอัตโนมัติ  ในกรณีนี้ตัวแบบความนาจะเปนจะเขากันไดกับอนุกรมเวลาในอดีต  คาใน

อนาคตจะถูกทํานาย  และคาพารามิเตอรเฉพาะของกระบวนการจะถูกปรับเพื่อทําใหกระบวนการบรรลุ

เปาหมายโดยมีความแปรผันนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได 

4.13.3 ประโยชน 

วิธีการวิเคราะหอนุกรมเวลามีประโยชนในการวางแผน ในการควบคุมทางวิศวกรรม ในการชี้บงการ

เปล่ียนแปลงในกระบวนการ ในการพยากรณ และในการวัดผลเนื่องจากการแทรกแซงจากภายนอกหรอื

จากมาตรการแกไข 
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การวิเคราะหอนุกรมเวลามีประโยชนสําหรับการเปรียบเทียบสมรรถนะของกระบวนการที่คาดวาจะเกดิ

ขึ้นกับคาที่ทํานายจากอนุกรมเวลาหากตองมีการเปลี่ยนแปลง 

วิธีอนุกรมเวลาอาจทําใหเกิดความเขาใจอยางถองแทในแบบแผนของสาเหตุและผลที่เปนไปได  วิธีนี้ใช

สําหรับแบงแยกสาเหตุจากระบบ (หรือที่กําหนดได) จากสาเหตุโดยธรรมชาติ  และสําหรับแยก

องคประกอบของวัฏจักร ฤดูกาล และแนวโนมที่อยูในแบบแผนอนุกรมเวลา 

การวิเคราะหอนุกรมเวลามีประโยชนเพื่อทําใหเขาใจวากระบวนการจะแสดงพฤติกรรมอยางไรภายใต

สภาวะที่กําหนด และการปรับแตงอะไร (ถามี) สามารถสงผลใหกระบวนการดําเนินไปในทิศทางของ

คาเปาหมาย หรือการปรับแตงอะไรสามารถลดความแปรปรวนของกระบวนการได 

4.13.4 ขอจํากัดและขอควรระวัง 

ขอจํากัดและขอควรระวังที่ถูกอางถึงสําหรับการวิเคราะหการถดถอยตองนําไปใชกับการวิเคราะห

อนุกรมเวลาดวย  เมื่อสรางตัวแบบกระบวนการเพื่อทําใหเขาใจสาเหตุและผล  ตองมีระดับทักษะในการ

เลือกตัวแบบที่เหมาะสมที่สุดและในการใชเครื่องมือวินิจฉัยเพื่อปรับปรุงตัวแบบ 

ไมวาจะนํามารวมหรือละเวนจากการวิเคราะห  สิ่งที่สังเกตพบแมเพียงรายการเดียวหรือกลุมเล็ก ๆ

สามารถมีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญตอตัวแบบ  ดังนั้น สิ่งที่สังเกตพบที่มีอิทธิพลควรถูกทําความเขาใจ

หรือถูกแยกออกจาก “คาที่อยูนอกขอบเขต” ของขอมูล 

เทคนิคการประมาณการอนุกรมเวลาที่แตกตางกันสามารถใหผลสําเร็จที่แตกตางกัน ขึ้นอยูกับแบบแผน

ในอนุกรมเวลาและจํานวนระยะเวลาที่ตองการคาทํานาย ซ่ึงสัมพันธกับจํานวนระยะเวลาขอมูลอนุกรม

เวลาที่มี การเลือกตัวแบบควรพิจารณาวัตถุประสงคของการวิเคราะห  ธรรมชาติของขอมูล ตนทุนเชิง

สัมพัทธ และคุณสมบัติในการวิเคราะหและทํานายผลของตัวแบบตาง ๆ 

4.13.5 ตัวอยางของการนําไปใช 

การวิเคราะหอนุกรมเวลาถูกนําไปใชในการศึกษาแบบแผนของผลงานตามเวลา เชน ผลการวัด

กระบวนการ  ขอรองเรียนของลูกคา ความไมสอดคลอง ผลิตภาพ และผลการทดสอบ 

การนําไปใชเพื่อการพยากรณรวมถึงการทํานายชิ้นสวนอะไหล  อัตราการไมมาทํางาน  คําส่ังซ้ือของลูกคา 

ความตองการวัสดุ  ความตองการใชพลังงานไฟฟา 

การวิเคราะหอนุกรมเวลาเชิงสาเหตุถูกใชเพื่อพัฒนาตัวแบบเพื่อทํานายความตองการ เชน ในบริบทของ

ความเชื่อถือได  ถูกใชเพื่อทํานายจํานวนเหตุการณที่คาดวาจะเกิดขึ้นในชวงระยะเวลาที่กําหนดและ 

การแจกแจงของระยะหางของเหตุการณแตละครั้ง เชน เครื่องจักรไมสามารถใชงานได 
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