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บทน ำ 
   การควบคมุกระบวนการดว้ยสถติยิังคงมเีป้าหมายเดมิ คอืท าใหก้ระบวนการอยูภ่ายใตก้ารควบคมุ 
ตรวจจับความเปลีย่นแปลงทีม่นัียส าคัญ และใชข้อ้มลูเพือ่ป้องกนัปัญหากอ่นเกดิของเสยี แต ่AIAG & 
VDA SPC 1st Edition ท าใหแ้นวทางการวเิคราะหม์คีวามยดืหยุน่และเป็นระบบมากขึน้ โดยเนน้การเลอืก
วธิตีามลักษณะขอ้มลู ความเสีย่ง และวัตถปุระสงคข์องการศกึษา ไมใ่ชอ่าศัยสมมตฐิานเดยีวกบัทกุ
กระบวนการ 

 
   AIAG & VDA SPC 1st Edition มคีวามเชือ่มโยงกบัองคค์วามรูด้า้น Statistical Process 
Management ของ ISO/TC 69/SC 4 โดยเฉพาะกลุม่มาตรฐานทีเ่กีย่วขอ้งกบั 
 
ISO 3534 — ค ำศพัทแ์ละแนวคดิทำงสถติ ิ
ISO 11462 — แนวทำงกำรน ำ Statistical Process Control ไปประยกุตใ์ช ้
ISO 7870 — Control Charts 
ISO 22514 — Process Performance และ Process Capability 
 
ดังนัน้ การใชง้าน SPC ในแนวทางใหมจ่งึไมค่วรถกูมองเพยีงวา่เป็น “การสรา้ง Control Chart” แตเ่ป็น
กระบวนการตัง้แตก่ารท าความเขา้ใจขอ้มลู การวเิคราะหเ์สถยีรภาพ การประเมนิรปูแบบการแจกแจง ไป
จนถงึการประเมนิ Performance และ Capability 
 
จาก “Capability ตัวเดยีว” สูก่ารแยก Performance และ Capability อยา่งชดัเจน 
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Distribution และ Quantile กลำยเป็นหวัใจของกำรประเมนิ 

   การประเมนิแบบใหมใ่หค้วามส าคัญกบัรปูแบบการแจกแจงของขอ้มลูมากขึน้ เพราะคา่ทีใ่ชส้รา้งชว่ง
อา้งองิของกระบวนการไมจ่ าเป็นตอ้งมาจาก ±3σ ของ Normal Distribution เสมอไป เมือ่ขอ้มลูเบ ้มี
ขอบเขตทางกายภาพ หรอืมรีปูแบบเฉพาะ การใช ้Quantile ทีเ่หมาะสมกบั distribution สามารถสะทอ้น
พฤตกิรรมจรงิไดด้กีวา่ 
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   AIAG & VDA SPC 1st Edition ท าใหก้ารศกึษาสมรรถนะและความสามารถของกระบวนการชดัเจนขึน้
ตาม “ชว่งเวลำและเงือ่นไขกำรผลติ” ไมใ่ชด่เูฉพาะคา่ดัชนีเพยีงอยา่งเดยีว 
   ระยะแรกใช ้Pm/Pmk เพือ่ประเมนิสมรรถนะเครือ่งจักรภายใตเ้งือ่นไขทีค่วบคมุและจ ากดัแหลง่ความ
แปรผัน เมือ่เขา้สูก่ารผลติชว่งเริม่ตน้ ใช ้Pp/Ppk เพือ่ประเมนิสมรรถนะจากความแปรผันรวมทีเ่กดิขึน้จรงิ
ในกระบวนการ เมือ่กระบวนการไดร้ับการพสิจูนว์า่เสถยีรและอยูภ่ายใต ้Statistical Control จงึใช ้
Cp/Cpk เพือ่ประเมนิความสามารถของกระบวนการ 
   แนวคดิส าคัญคอื เมือ่เวลาการศกึษาเพิม่ขึน้ แหลง่ความแปรผันทีถ่กูสงัเกตจะเพิม่ขึน้ตามไปดว้ย 
จงึตอ้งเลอืกดชันีใหส้อดคลอ้งกบัสถานะของกระบวนการ ไมใ่ชใ่ช ้Pm, Pp และ Cp แทนกนั 
นอกจากนี้ Cw/Cwk ใชช้ว่ยแยกความแปรผันภายในกลุม่ยอ่ยออกจากความแปรผันรวมตามเวลา 
สาระส าคัญของแนวทางใหมจ่งึเปลีย่นจาก “ค านวณดัชนี” ไปสู ่“ท าความเขา้ใจวา่ดัชนีนัน้สะทอ้นความ
แปรผันในชว่งใดของกระบวนการ” ซึง่ท าใหก้ารตัดสนิใจเรือ่งการปลอ่ยเครือ่งจักร การปลอ่ยกระบวนการ 
และการควบคมุระยะยาวมคีวามถกูตอ้งมากขึน้. 
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   AIAG & VDA SPC 1st Edition เกณฑก์ารตัดสนิวา่สมรรถนะหรอืความสามารถของกระบวนการ 
“ยอมรับไดห้รอืไม”่ ไมค่วรพจิารณาเฉพาะคา่ดัชนีเป้าหมาย เชน่ Pm/Pmk, Pp/Ppk หรอื Cp/Cpk 
เทา่นัน้ แตต่อ้งพจิารณารว่มกบั ขนาดตัวอยา่ง (Sample Size), ระดับความเชือ่มั่น (Confidence Level), 
การจัดประเภทความส าคัญของคณุลักษณะ (Characteristic Classification) และขอ้ก าหนดเฉพาะของ
ลกูคา้ (CSR) ดว้ย เพราะองคป์ระกอบเหลา่น้ีมผีลโดยตรงตอ่ความน่าเชือ่ถอืของผลการศกึษาและระดบั
ความเสีย่งทีอ่งคก์รยอมรบัได ้เมือ่จ านวนตัวอยา่งลดลง ความไมแ่น่นอนของคา่ประมาณจะเพิม่ขึน้ ดังนัน้
การใชค้า่เป้าหมายเดมิโดยไมป่รับอาจท าใหต้ัดสนิผลไดง้า่ยเกนิไป คูม่อืจงึใชแ้นวคดิการปรับ Target 
Value ตามจ านวนตัวอยา่งจรงิและระดับความเชือ่มั่น โดยอาศัยหลักสถติ ิเชน่ Chi-square distribution 
เพือ่ชดเชยความไมแ่น่นอนจากขอ้มลูทีม่จี านวนจ ากดั 
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   AIAG & VDA SPC 1st Edition ปรับแนวคดิการก าหนด Control Limits จากการพึง่พาคา่คงทีแ่บบ 
Shewhart 3σ เชน่ A₂, D₃, D₄ เป็นหลัก ไปสูแ่นวทางทีอ่งิ Probability, α และ Quantile ของการแจก
แจงทีต่รงกบัสถติทิีพ่ลอ็ต มากขึน้  
   ส าหรับ X̄ Chart ยังเชือ่มโยงกบั Normal quantile ได ้สว่น R Chart สามารถใช ้standardized 
range distribution (w) และ s Chart ใช ้χ² distribution เพือ่สรา้งขดีจ ากดัทีส่อดคลอ้งกบัธรรมชาติ
ของคา่สถติแิตล่ะชนดิ  
   ใน Attribute Charts แนวทางใหมใ่ช ้Exact Binomial ส าหรับ p/np และ Exact Poisson ส าหรับ c/u 
แทนการพึง่ Normal approximation เพยีงอยา่งเดยีว  
ผลคอืผูใ้ชส้ามารถก าหนดระดับความเสีย่งของ False Alarm ผา่นคา่ α และเลอืก Quantile ใหเ้หมาะกบั
ชนดิขอ้มลู ขนาดกลุม่ยอ่ย และวัตถปุระสงคข์องการเฝ้าตดิตามไดช้ดัเจนขึน้ 
   ดังนัน้ การเปลีย่นแปลงส าคัญไมใ่ชเ่พยีง “เปลีย่นสตูร” แตเ่ป็นการเปลีย่นจาก constant-based 
control limits ไปสู ่probability-based control limits ทีอ่ธบิายทีม่าของ UCL/LCL ไดต้รงตามการแจก
แจงของ statistic ทีใ่ชจ้รงิ 
   อยา่งไรก็ตาม ไมค่วรผสมวธิเีกา่และใหมใ่นกราฟเดยีวกนัโดยไมม่หีลกัเกณฑ ์เชน่ ใช ้UCL จาก Exact 
method แต ่LCL จาก approximate constants เพราะจะท าใหห้ลักทางสถติไิมส่อดคลอ้งกนั 

 
 

Process Capability Cpk​ ↓ / 

Measurement System →

ดมีาก QMS​≤10% / CMS​

≥2.00

ยอมรับได ้10%<QMS​

≤15% / 1.33<CMS​<2.00

ไมผ่า่น QMS​>15% / CMS​

≤1.33
Critical

Cpk​≥1.67 ความสามารถสงูมาก 0.0027 0.0027–0.01 0.01 0.01 + ↑Sampling

1.33≤Cpk​<1.67 ความสามารถดี 0.0027 0.01 0.01–0.025 0.025 + ↑Sampling

1.00≤Cpk​<1.33 Margin ต า่ 0.01 0.01–0.025 0.025 0.025–0.05 + Containment

Cpk​<1.00 Process ไมส่ามารถตาม 

Spec
Improve Improve Containment Stop / Improve
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วตัถปุระสงค ์ 
- เพือ่ใหผู้เ้ขา้อบรมเขา้ใจหลักการและการเปลีย่นแปลงส าคัญของมาตรฐาน AIAG & VDA SPC 

1st Edition ทีส่ามารถสอบกลับไดต้ามมาตรฐานและตัวอยา่งเพิม่เตมิทีเ่สรมิความเขา้ใจ 
- เพือ่ใหส้ามารถประเมนิ Machine Performance, Process Performance และ Process 

Capability ดว้ยดัชนี Pm/Pmk, Pp/Ppk และ Cp/Cpk 
- เพือ่ใหส้ามารถเลอืกวธิวีเิคราะหต์ามรปูแบบการแจกแจง ทัง้ Normal, Non-normal, Quantile 

และ z-Score Method 
- เพือ่ท าใหส้ามารถประยกุตใ์ชก้ราฟควบคมุและค านวนคา่ควบคมุตามมาตรฐานแบบใหมโ่ดยใช ้

Quantile 

 
กลุม่เป้ำหมำย : ผูจ้ัดการ หัวหนา้งาน ทมีผูต้รวจประเมนิ ทมีงาน New Model ทมี
พัฒนาผูส้ง่มอบ  
จ ำนวนผูเ้ขำ้อบรม : 30 คน/รุน่ 
 
ก ำหนดกำรอบรม 3 วัน 
วนัที ่1 
09.00-12.00     บทน ำ 

- วัตถปุระสงคข์องระบบ QMS อตุสาหกรรมยานยนต ์
ความเชือ่มโยงพืน้ฐานระหวา่ง Automotive Core Tools 

- การเปลีย่นแปลงทีส่ าคัญ 
- ขอ้ก าหนด IATF 16949 ทีเ่กีย่วขอ้งกบั SPC 

                    แนวคดิพืน้ฐำนทำงสถติสิ ำหรบั SPC 
- ความแปรปรวน (Variance) 
- การแจกแจงทางสถติ ิ(Statistical Distribution) 
- คา่เฉลีย่ (Average / Mean) 
- คา่พสิยั (Range) 
- คา่สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

- Workshop: การใชส้ถติใินการทบทวนขอ้มลูในอดตีและการพยากรณ์แนวโนม้ใน
อนาคต 

                    4 กำรจดักำร/ควบคมุกระบวนกำรดว้ยสถติ ิ
- การป้องกนัเชงิรกุแทนการตรวจจับเชงิรับ  
- วงจรการปรับปรงุกระบวนการและการควบคมุกระบวนการ  
- ระบบการควบคมุกระบวนการและวัตถปุระสงคข์อง SPC  
- ความสมัพันธร์ะหวา่งปัจจัยน าเขา้ x ,  ความแปรผันสุม่ ε และผลลัพธข์อง

กระบวนการ y 
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- วงจรการควบคมุคณุภาพ 
                    5. ขอ้ก ำหนดส ำหรบักำรประยกุตใ์ช ้SPC 

- การก าหนดขอ้ก าหนดของผลติภัณฑอ์ยา่งชดัเจน  
- หลักการก าหนดคา่ความคลาดเคลือ่นและความรับผดิชอบ  
- ขดีจ ากดัและความรับผดิชอบภายในระบบคณุภาพ  
- การวเิคราะหค์วามเสีย่ง  
- คณุลักษณะพเิศษ (Special Characteristics)  
- แผนปฏบิัตกิารเมือ่กระบวนการหลดุจากการควบคมุ (Out-of-Control Action 

Plan: OCAP) และตัวอยา่งแผน  
- แผนการควบคมุ (Control Plan)  

- บทบาท หนา้ที ่และความสามารถทีจ่ าเป็นในการประยกุตใ์ช ้SPC 
12.00-13.00      - พัก 

13.00-16.30     6 ภำพรวมของวธิกีำร 
- ความแตกตา่งระหวา่งสมรรถนะของกระบวนการ (Process Performance) และ

ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability)  
- เทคนคิการประมาณการ สมรรถนะ และความสามารถของกระบวนการ  
- การศกึษาสมรรถนะและความสามารถของกระบวนการตามชว่งเวลา  
- อทิธพิลของความแปรผันทีส่งัเกตไดต้อ่ผลการประเมนิกระบวนการ  
- การประเมนิรปูแบบการแจกแจงทางสถติขิองขอ้มลู  
- การตรวจสอบรปูแบบการแจกแจงดว้ย Probability Plot  
- การค านวณดัชนีสมรรถนะและความสามารถของกระบวนการ (Performance and 

Capability Indices) Pmk , Ppk , Cpk 
- แนวคดิ Quantile และการเปรยีบเทยีบกบัวธิ ีNormal 
- การเลอืก Quantile และคา่อา้งองิใหเ้หมาะสมกบัรปูแบบการแจกแจง  

                         กำรค ำนวนคำ่สมรรถนะและควำมสำมำรถ (Pmk , Ppk , Cpk  )ส ำหรบักำร  
                         แจกแจงรปูแบบตำ่ง ๆ     

- วธิเีรขาคณติทั่วไป (General Geometric Method)  
1. การแจกแจงแบบปกต ิ(Normal Distribution)  

วนัที ่2 
09.00-12.00      -     
                            2. Empirical Quantile — ควอนไทลเ์ชงิประจักษ์ 
                            3. Log-normal Distribution — การแจกแจงล็อกนอรม์อล 

4. Rayleigh Distribution — การแจกแจงเรยล์หี ์
5. Folded Half-normal Distribution — การแจกแจงแบบครึง่ปกตพิับ 

- z-Score Method วธิสีดัสว่นเกนิขอ้ก าหนด Pp.Z / Ppk.Z 
- One-Sided Specification Limits ขดีจ ากดัขอ้ก าหนดดา้นเดยีว 
- ความสามารถภายในกลุม่ (Within Capability) ( Cw , CwL , CwU , CwK ) 

12.00-13.00      - พัก 
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13.00-16.30    7 สมรรถนะเครือ่งจกัรส ำหรบักำรปลอ่ยใชส้ ิง่อ ำนวยควำมสะดวกกำร 
                      ผลติ 

- การเตรยีมการศกึษาสมรรถนะเครือ่งจักร 
- การด าเนนิการศกึษาสมรรถนะเครือ่งจักร 
- ขอ้ก าหนดส าหรับดัชนีสมรรถนะเครือ่งจักร 
- การประเมนิและค านวณ Pm / Pmk 
- วธิกีารค านวณคา่เป้าหมายในกรณีทีจ่ านวนตัวอยา่ง n ไมส่อดคลอ้งกบั 

Customer-Specific Requirements (CSR) 

- กรณีพเิศษ (Special Cases) 
                   8 สมรรถนะและควำมสำมำรถของกระบวนกำรส ำหรบักำรปลอ่ยใช ้
                      กระบวนกำรผลติ 

- การเก็บรวบรวมขอ้มลูและกลยทุธก์ารสุม่ตัวอยา่ง 
- การด าเนนิการศกึษาสมรรถนะและความสามารถของกระบวนการ 
- แบบจ าลองการแจกแจงตามเวลา (Time-Dependent Distribution Models) ตาม 

ISO 22514-2 
- การประเมนิ Pp / Ppk ส าหรับสมรรถนะของกระบวนการ 
- การประเมนิ Cp / Cpk ส าหรับความสามารถของกระบวนการ 
- ขอ้ก าหนดส าหรับดัชนีสมรรถนะและความสามารถของกระบวนการ 
- วธิกีารค านวณคา่เป้าหมายในกรณีทีจ่ านวนตัวอยา่ง n ไมส่อดคลอ้งกบั 

Customer-Specific Requirements (CSR) 

วนัที ่3 
09.00-12.00 น.  9 แผนภมูคิวบคมุส ำหรบักำรควบคมุกระบวนกำรเชงิสถติแิละ 
                         ควำมสำมำรถของกระบวนกำรอยำ่งตอ่เนือ่ง 

− แนวคดิเกีย่วกบัพฤตกิรรมของกระบวนการ เปรยีบเทยีบกบัแนวคดิดา้นพกิดัความ
เผือ่และขอ้ก าหนด 

− Process Location และ Process Variation 

−  สภาวะ In-Control / Out-of-Control, Special Cause และประสทิธผิลและความ
ไวของแผนภมูคิวบคมุ 

−  ประเภทของแผนภมูคิวบคมุ และขัน้ตอนการเลอืกใชแ้ผนภมูคิวบคมุ 

− เปรยีบเทยีบการก าหนด Control Limits: AIAG SPC 2nd / Shewhart vs AIAG 
& VDA SPC 1st 

− แนวทางการก าหนด False Alarm Probability ()ส าหรับการค านวณ Control 

Limits  
− ความสมัพันธร์ะหวา่ง () Subgroup Size, Distribution Quantile, Sensitivity 

และ False Alarm 
 

                        - I–MR Chart — Individuals and Moving Range 
• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้I–MR Chart 
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• การหาคา่ Control Limits ตามแนวทาง Shewhart & AIAG SPC 2nd  
• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st  
• Standardized Normal Distribution  

• Standardized Range -Distributio 

 
                        - Zone Chart / Stoplight Control 

• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้Red / Yellow / Green Zone 
• Pre-Control, Stoplight Concept และ SPC Control Chart 
• หลักการก าหนดพืน้ทีค่วบคมุ พืน้ทีเ่ตอืน และแนวทางการตอบสนอง 

 
                        - Xbar−R Chart — Average and Range 

• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้Xbar−R Chart 
• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd  
• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st  
• Standardized Normal Distribution  

• Standardized Range -Distribution 

 
                        - Xbar - S Chart — Average and Standard Deviation 

• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้Xbar - S Chart 
• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd  

• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st  
• Standardized Normal Distribution  
• Chi-squared Distribution 

12.00-13.00      - พัก 
13.00-16.30   - Pearson Control Chart 

• หลักการควบคมุกระบวนการส าหรับขอ้มลูทีม่กีารแจกแจงไมส่มมาตร 
และตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้Pearson Control Chart 

• การก าหนด Control Limits จาก Standardized Pearson Curves 

• Skewness และ Kurtosis 
 

                        - p Chart — Proportion of Nonconforming 
• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้p Chart 
• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd  

• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st จาก Binomial 
Distribution / Binomial Table 
 

                     - np Chart — Number of Nonconforming 
• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้np Chart 
• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd  
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• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st จาก Binomial 
Distribution / Binomial Table 
 

                           - u Chart — Number of Nonconformities per Unit 
• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้u Chart 

• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd  
• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st จาก Cumulative 

Poisson Distribution / Table 
 

                          - c Chart — Number of Nonconformities 
• หลักการและตัวอยา่งการประยกุตใ์ช ้c Chart 
• การหาคา่ Control Limits ตาม Shewhart & AIAG SPC 2nd 
• การหาคา่ Control Limits ตาม AIAG & VDA SPC 1st จาก Cumulative 

Poisson Distribution / Table 

 
                 10 กำรประยกุตใ์ชซ้อฟตแ์วร ์
                          -   เงือ่นไขการประยกุตใ์ชซ้อฟตแ์วร ์ 
 
                11 กำรจดัท ำเอกสำรและกำรรำยงำน 

- ขอ้ก าหนดการรายงานทั่วไปส าหรับการศกึษากระบวนการโดยทั่วไป 

- ตัวอยา่งรายงาน 

- รายการองคป์ระกอบทีเ่ป็นไปไดใ้นการรายงาน 

 

รปูแบบกำรอบรม 
   - บรรยาย 30%  Workshop 70%   
   - การท ากจิกรรมทกุคนจะท า workshop  ทีส่ถาบนัไดจ้ัดเตรยีมไวใ้หใ้นแตล่ะหัวขอ้ 
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