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หลกัสตูร  SPC: Statistical Process Control 

 
 หลกัการและเหตผุล 

การด าเนนิธรุกจิในปัจจุบนั ไมว่า่จะเป็นธรุกจิดา้นการบรกิาร หรอือตุสาหรรมการผลติ สถติ ิถอืเป็นอกีเครือ่งมอืหนึง่

ทีไ่ดรั้บการยอมรับและใชก้ันอยา่งแพรห่ลาย เพราะถา้ตอ้งท าการยนืยันคณุภาพหรอืความถกูตอ้งดว้ยการ

ตรวจสอบ 100% หรอื 200% รับรองไดว้า่ ลา่ชา้ไมท่ันแกง มหิน าซ ้าตน้ทนุการบรหิารบานปลายแน่นอน แตห่ลาย 

ๆ องคก์รทีน่ าสถติมิาใชก้็ยังพบปัญหาตา่ง ๆ มากมายเกีย่วกับเครือ่งมอืดังกลา่ว เชน่ 

 เลอืกใชเ้ครือ่งมอืทางสถติยิังไมถ่กูตอ้ง 

 วเิคราะหส์ญัญาณเชงิสถติไิมเ่ป็น (Signal) 

 เลอืกใช ้Control Chart ไมเ่หมาะสมกับลักษณะงาน 

 วเิคราะหห์รอืประเมนิ Cp, Cpk, Pp, PPk ไมไ่ด ้

ดังนัน้ ทักษะในการบรหิารจัดการในเรือ่งนี้จงึเป็นสิง่ทีส่ าคัญและจ าเป็นอยา่งยิง่ทีจ่ะชว่ยใหอ้งคก์รสามารถ

ด าเนนิการไดโ้ดยบรรลตุามเป้าหมายทีอ่งคก์รคาดหวัง เชน่ 

 ลกูคา้ไวใ้จและมคีวามเชือ่มั่นตอ่องคก์ร 

 ลดตน้ทนุจากการตรวจสอบ 

 ป้องกนัปัญหาไดท้ันทว่งท ีซึง่ท าใหช้ว่ยลดความรนุแรงของความเสยีหายได ้ 

การเรยีนรูเ้รือ่งนี้และฝึกฝนตนเองจนเกดิเป็นทักษะทีด่ ีจงึเป็นสิง่ทีส่ าคัญอยา่งยิง่ ส าหรับผูรั้บผดิชอบงานดังกลา่ว 

 

 วตัถุประสงคแ์ละคณุประโยชนข์องการเรยีนรู ้
 
ประโยชนต์อ่ผูเ้ขา้อบรม 

1. มคีวามรูเ้กีย่วกับ SPC ตามแนวทางของมาตรฐานสากล (AIAG) 

2. ประยกุตใ์ช ้Control Chart ได ้

3. อา่นคา่ Control Chart เป็น 

4. รูจั้กอาการ Out of Control Signal 

5. ศกึษาและประเมนิ Cp, Cpk, Pp, PPk ไดอ้ยา่งถกูตอ้ง 

6. มคีวามเขา้ใจตรงกันกีย่วกับบทบาทหนา้ทีแ่ละความรับผดิชอบของคนทีเ่กีย่วขอ้ง 

7. สามารถประสานงานกับลกูคา้ไดอ้ยา่งเขา้ใจตรงกัน 

 
ประโยชนต์อ่องคก์ร 

1. ลกูคา้ไวใ้จและมคีวามเชือ่มั่นตอ่องคก์ร 

2. ลดตน้ทนุจากการตรวจสอบ 

3. ป้องกนัปัญหาไดท้ันทว่งท ีซึง่ท าใหช้ว่ยลดความรนุแรงของความเสยีหายได ้

4. ไดรั้บความน่าเชือ่ถอืจากการตรวจประเมนิโดยลกูคา้และ Certify Body 
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จุดเดน่ของหลกัสูตร 

1. เรยีนรูจ้ากการปฏบิัตเิพือ่กระตุน้ประสทิธภิาพในการเรยีนรูแ้ละความสนใจของผูเ้รยีน 

2. ใชก้รณีศกึษาจรงิขององคก์รเพือ่ประโยชน์ในการประยกุตใ์ชห้ลังการฝึกอบรม 

3. เชือ่มโยงเนื้อหากับชวีติประจ าวันของผูเ้รยีนเพือ่ง่ายตอ่การเขา้ใจและการจดจ า 

4. ใชก้ารเรยีนรูผ้่านกจิกรรมกลุม่เพือ่เสรมิสรา้งสมัพันธท์ีด่ใีนการท างาน 

5. ใชเ้กมสป์ระกอบการเรยีนรู ้เพือ่ความเพลดิเพลนิและความไมน่่าเบือ่ 

6. เนน้ทัง้วธิคีดิ หลักคดิ และเครือ่งมอืส าหรับการประยกุตใ์ช ้(Tools) 

 

 หวัขอ้การเรยีนรู ้

 ความสมัพันธร์ะหวา่ง SPC กับ ISO/TS16949:2009 

 ความสมัพันธร์ะหวา่ง SPC กับ APQP, FMEA, Control Plans, MSA and PPAP 

 ความสมัพันธร์ะหวา่ง SPC กับ CSR (Customer Specific Requirements) 

 พืน้ฐานความรูเ้กีย่วกับสถติ ิ

 ความเขา้ใจเกีย่วกบัคา่ X-bar, R, Sd, Sigma 

 แผนควบคมุ (Control Chart) 

 การเลอืกใช ้Control Chart 

 การค านวณ UCL, CL, LCL 

 การอา่นคา่และการตคีวาม 

 คา่ X-bar กับคา่ R นัน้ ส าคัญแตกตา่งกันอยา่งไร 

 การประเมนิความสามารถของกระบวนการ Cp, Cpk, Pp, PPk 

 ความแตกตา่งของ Cp, Cpk, Pp, PPk 

 ปัญหาและแนวทางการแกไ้ข  

 

 กลุม่เป้าหมาย 

 วศิวกร 

 หัวหนา้งาน  

 

 รปูแบบการฝึกอบรม 

บรรยาย และกจิกรรม Workshop 

 

 รปูแบบการประเมนิผล ระยะส ัน้และระยะยาว (ขอ้เสนอแนะเพือ่การปรบัปรงุ) 

 ประเมนิจากการท า Workshop 

 ประเมนิจากจ านวน SPC & PCS ทีล่กูคา้อนุมตั ิ

 ประเมนิจากจ านวน SPC / PCS / PPAP ทีส่ามารถสง่มอบไดต้รงเวลา 

 ประเมนิจาก NG Rate หลังการ Mass Production 

 ประเมนิจากบรรยากาศในการท างานเป็นทมี 

  

 ระยะเวลา 

2 วัน  


