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Shewhart :  ความดขีองสิง่ทีส่นใจ วธิกีารในการสรา้งหรอืผลติภณัฑค์อือะไร 
ความแตกต่างของผลติภณัฑโ์ดยธรรมชาตแิละผดิธรรมชาติ
Deming  :  คุณภาพคอื การออกแบบผลติภณัฑแ์ละการผลติใหต้รงตามแบบที่
กาํหนดเพือ่ตอบสนองต่อความตอ้งการของผบ้รโิภค ดงันัน้ คณภาพจะประกอบไปดว้ยกาหนดเพอตอบสนองตอความตองการของผบูรโภค ดงนน คณุภาพจะประกอบไปดวย
2 ดา้นคอื คณุภาพในการออกแบบ และคณุภาพแหง่ความถกูตอ้ง
I hik   ่ ใ ใ ้ ึ่ ื ่ ป็ ี่ ไป ้ ้Ishikawa  : ความง่ายในการใชง้านซงึถอืว่าเป็นคุณภาพทมีองไปขา้งหน้า และ
ความปราศจากขอ้บกพรอ่งซึง่ถอืวา่เป็นคณุภาพทีม่องไปขา้งหลงั
Taguchi : ความสญูเสยีทัง้หมดทีม่ตี่อสงัคมอนัเนื่องจากผลติภณัฑน์ับจากการส่ง
มอบ โดยความสญูเสยีดงักล่าวอาจจะจํากดัไว ้2 ประเภท คอื ความสญูเสยีเนื่องจากู ู
ความแปรผนัของหน้าทีใ่ชง้าน และความสญูเสยีทีเ่กดิจากอทิธผิลขา้งเคยีง
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Garvin and Evans : ไดน้ิยามคุณภาพภายใตแ้นวคดิวงจรการผลติผลติภณัฑ์
5  ประการ แนวความคดิความเด่น แนวความคดิบนพื้นฐานของผลติภณัฑ ์5 ฐ
แนวความคดิบนพืน้ฐานของผูใ้ช ้แนวความคดิบนพืน้ฐานการผลติ และแนวความคดิ
บนพืน้ฐานคณคา่ โดยแต่ละแนวความคดิจะอยบ่นพืน้ฐานในมมมองของใครฐ ุ ู ฐ ุ
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คณุภาพบนความ
เดน่ และบนพืน้ฐาน คณุภาพบนพืน้ฐาน

ผใ้ช้ผลติภณัฑ์ ผใูช

ความตอ้งการลกูคา้
การตลาด

ความตองการ

การออกแบบ
คณุภาพบนพืน้ฐาน

คณุคา่

การผลติ

ผลติภณัฑแ์ละบรกิาร
คณภาพบนพืน้ฐานคณุภาพบนพนฐาน

การผลติ

การขาย
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กติศิกัดิ ์และอื่นๆ : ในอดตีการผลติทีเ่น้นจาํนวนเป็นหลกั คุณภาพคอื การตรงต่อ
ขอ้กําหนดเฉพาะ ในปจัจุบนัมทีกีารแข่งขนัสูง คุณภาพคอื การสร้างความพงึพอใจุ ู ุ
ใหก้บัลกูคา้ และทาํใหล้กูคา้ประทบัใจ ในอนาคต คณุภาพคอื ????

ลองคิดครัง้ที่ 1
1. ใหน้กัศกึษาลองใหน้ิยามของคาํวา่คณุภาพทีน่่าจะมขีึน้ในอนาคตอนัใกลน้ี้

2. ใหน้กัศกึษาลองใหน้ิยามของคาํวา่คณุภาพทีน่่าจะมขีึน้ในอนาคตอนัใกลน้ี้
ั ั ี่ ั ักบับรษิทั ทตีนเองสงักดัอยู่
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1. ยคุก่อนการปฏวิตัอิุตสาหกรรม

ช่วงปี 1700‐1900 เริม่มกีารผลติจาํนวนมากโดยช่างฝีมอืทาํหน้าทีค่วบคุมการทาํงาน

ของลกมอื และในปี 1788 Eli  Whitney ไดเ้สนอแนวความคดิเกีย่วกบั ของลูกมอ และในป 1788 Eli  Whitney ไดเสนอแนวความคดเกยวกบ 

ความสามารถในการแทนกนัได้ สําหรบัชิ้นส่วนต่างๆ เพื่อเป็นแนวความคิดของ

คุณภาพ และถอืว่าแนวความคดิดงักล่าวนี้เป็นแนวความคดิแรกสุดสําหรบัคุณภาพเพื่อ

การจดัการการผลติ
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2. ยคุหลงัการปฏวิตัอิุตสาหกรรม

ในยุคนี้เริม่นําเครื่องจกัรมาแทนแรงงานคนเนื่องจากระบบการผลติมคีวามซบัซอ้นยิง่ขึน้  

การแบ่งงานออกเป็นสว่นๆ มคีวามจาํเป็นอยา่งยิง่ Frederick Taylor ซึง่ไดช้ือ่วา่การแบงงานออกเปนสวนๆ มความจาเปนอยางยง Frederick Taylor ซงไดชอวา

เป็นบดิาแหง่วทิยาการการจดัการ ไดเ้ป็นคนสรา้งแนวคดิการแบง่หน้าที่วางแผนออกมา

จากหน้าที่ด้านการปฏิบตัิการ โดยมอบหมายให้ผู้จดัการ และวศิวกรทําหน้าที่การ

่ ่วางแผนงาน ในขณะทีห่วัหน้างานและพนกังานทาํหน้าทีด่า้นการปฏบิตักิาร
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ในยุคนี้เอง เริม่มกีารจดัรปูแบบการผลติใหมใ่นรปูแบบสายงานการประกอบตามแนวทาง

ของ เฮนร ีฟอร์ด และในช่วงปี 1920‐1940 บรษิทั Western Electric จํากดั

ไดเ้ริม่จดัตัง้แผนกตรวจสอบขึน้มาเพือ่ทําหน้าทีต่รวจสอบคณภาพ ดงันัน้ ในยคนี้อาจจะไดเรมจดตงแผนกตรวจสอบขนมาเพอทาหนาทตรวจสอบคุณภาพ ดงนน ในยุคนอาจจะ

กาํหนดนิยามของคณุภาพวา่ คณุภาพ คอื ความตรงต่อข้อกาํหนดเฉพาะุ ุ

และในยุคนี้ บริษัท Western Electric จํากัด ได้ทําการวิจยัและพฒันาวิธีการ

ควบคุมคุณภาพขึ้นมามากทัง้แผนการชกัสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรบัของดอดจ์ และ

์แผนภมูคิวบคมุของชวิฮารท์
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ในระหวา่งปี 1941‐1945 ซึง่เป็นช่วงสงครามโลกครัง้ที่ 2  ถอืเป็นยุคทีม่กีารกา้ว

กระโดดดา้นการควบคุมคุณภาพมากทีสุ่ด เพราะสหรฐัอเมรกิาได้ระดมนักวชิาการดา้น

คณภาพจํานวนมากมาจดัการเกีย่วกบัการผลติอาวธของกองทพั โดยยคนี้ทําใหเ้กดิการคุณภาพจานวนมากมาจดการเกยวกบการผลตอาวุธของกองทพ โดยยุคนทาใหเกดการ

พฒันาแผนการชกัสิง่ตวัอย่างที่ต่อมาพฒันาเป็น MIL‐STD‐105A  ของ5

กระทรวงกลาโหมสหรฐัอเมรกิา ตลอดจนการพฒันาแผนภูมคิวบคุมให้เป็นประโยชน์

ยิง่ขึน้ต่อการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ หรอืทีรู่จ้กักนัในเวลาต่อมาว่าการควบคุม

โ ั ิ ิ SPCกระบวนการโดยอาศยัสถติ ิSPC
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3. ยคุหลงัสงครามโลกครัง้ที ่2

อเมรกิายงัคงเป็นผูน้ําดา้นเทคโนโลยคีุณภาพ A.V.  Feigenbaum ไดเ้สนอ

แนวคดิเกีย่วกบัการควบคมคณภาพทีท่กคนมสีว่นร่วม TQC  ซึง่ถกพฒันาเป็นการแนวคดเกยวกบการควบคุมคุณภาพททุกคนมสวนรวม TQC  ซงถูกพฒนาเปนการ

บรหิารคณุภาพโดยรวมในเวลาต่อมา TQM

สําหรบัเทคโนโลยคีุณภาพได้รบัการเผยแพร่อย่างจรงิจงัและเป็นระบบในประเทศญี่ปุ่น 

โดยนกัการคุณภาพทีม่ชีือ่เสยีง 2 ท่านคอื Deming  และJuran ไดม้สีว่นสาํคญั

อย่างมากในการเผยแพร่เทคโนโลยีการควบคมคณภาพ ในการบรรยายเมื่อเดือนอยางมากในการเผยแพรเทคโนโลยการควบคุมคุณภาพ ในการบรรยายเมอเดอน

กรกฎาคม 1951 และ 1954 ตามลาํดบั
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ปี 1962 อุตสาหกรรมญี่ปุ่นไดเ้ริม่พฒันารูปแบบการควบคุมคุณภาพรูปแบบใหม่ทีเ่น้น

่การพฒันาองคก์ร นัน่คอื ควิซเีซอรเ์คลิ

ปี 1972 Yoji Akao ไดพ้ฒันารปแบบการจดัการการออกแบบผลติภณัฑ ์ทีบ่รณาป 1972 Yoji Akao ไดพฒนารปูแบบการจดการการออกแบบผลตภณฑ ทบรูณา

การออกแบบแนวความคดิ การออกแบบผลติภณัฑ์และการออกแบบกระบวนการเข้า

ดว้ยกนั โดยเรยีกวา่การแปรหน้าทีด่า้นคุณภาพ QFD การใชว้ธินีี้จะทาํใหไ้ดผ้ลติภณัฑ์

ี่ ั ้ ้ ึ ึ ่ ้ทตีรงกบัความตอ้งการของลกูคา้ คุณภาพจงึหมายถงึ การตอบสนองต่อความต้องการ

ของลกูค้า หรือ การสร้างความพึ่งพอใจต่อลกูค้าู ู
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ปี 1970‐1982 อุตสาหกรรมญี่ปุ่นได้ร ับการพัฒนาอย่างต่อเนื่องจนคุณภาพของ

่ ่ ่ ่ ่ ่ผลติภณัฑข์องญีปุ่น่ไดร้บัการยอมรบัในตลาดโลกแทนทีผ่ลติภณัฑข์องอเมรกิา เมือ่ญีปุ่่น

ขยายการผลิตไปยงัประเทศกําลงัพฒันาอื่นๆ ซึ่งหนึ่งในนัน้คือประเทศไทย และในปีขยายการผลตไปยงประเทศกาลงพฒนาอนๆ ซงหนงในนนคอประเทศไทย และในป

1975 อุตสาหกรรมรว่มทุนไทย‐ญีปุ่น่ ไดเ้ริม่มกีารดาํเนินการเกีย่วกบัควิซเีซอรเ์คลิเป็น

ครัง้แรกในประเทศไทย
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4. ยคุโลกาภวิตัน์

ปี 1980‐1990 มกีารเปลีย่นแปลงกตกิาสงัคมโลกครัง้ใหญ่เนื่องจาก การล่มสลายของ

สหภาพโซเวยีตรสัเชยี และการรวมตวัเป็นสหภาพยโรป การเปลีย่นแปลงกตกิาการคา้สหภาพโซเวยตรสเชย และการรวมตวเปนสหภาพยุโรป การเปลยนแปลงกตกาการคา

โลกจากระบบกําแพงภาษเีป็นการคา้เสร ีนัน้เป็นเหตุผลทีท่ําใหก้ารแข่งขนัทีรุ่นแรงของ

การคา้ขายเกดิขึน้

ปี 1994 เกดิอนุกรมมาตรฐาน ISO  9000  อเมรกิาไดก้ลบัมาเป็นผูน้ําทางดา้น

คณภาพอกีครัง้ดว้ยการมาตรฐานรางวลัคณภาพแหง่ชาตขิองอเมรกิา และรางวลัคณภาพคณุภาพอกครงดวยการมาตรฐานรางวลคุณภาพแหงชาตของอเมรกา และรางวลคุณภาพ

แหง่ยโุรป
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ปี 1991  ประเทศไทยประกาศใชม้าตรฐานแหง่ชาตสิาํหรบัระบบการบรหิารคุณภาพ 

มอก. (มาตรฐานอุตสาหกรรมของไทย)

ปี 1989 บรษิทั Motorola  จํากดั รวมถงึบรษิทั GE ไดเ้ริม่การพฒันาระบบป 1989 บรษท Motorola  จากด รวมถงบรษท GE ไดเรมการพฒนาระบบ

ปรบัปรงุคณุภาพอยา่งกา้วกระโดด ทีเ่รยีกวา่ Six Sigma 

ปี 1995 อุตสาหกรรมไทยมกีารตื่นตวักบัการบรหิารคุณภาพคอ่นขา้งมาก เชน่ TQM 

ไของกลุม่เครอืซเิมนตไ์ทย

จากทีก่ล่าวมาทัง้หมด คณภาพในยคนี้จงึหมายถงึ การสร้างความประทบัใจแก่ลกค้า จากทกลาวมาทงหมด คุณภาพในยุคนจงหมายถง การสรางความประทบใจแกลูกคา 

หรือการสร้างคณุภาพให้เหนือกว่าความคาดหวงัของลกูค้า
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5. คณุภาพสาํหรบัอุตสาหกรรมในอนาคต

นับจากปี 2000 การแขง่ขนัเป็นไปอย่างไรข้อบเขตบนกตกิาใหม่ทีว่่าดว้ยความร่วมมอื 

และแขง่ขนั การววิฒันาการอยา่งรวดเรว็ของเทคโนโลย ีและระบบการสือ่สาร สารสนเทศ และแขงขน การววฒนาการอยางรวดเรวของเทคโนโลย และระบบการสอสาร สารสนเทศ 

ทําให้การแข่งขนัเกิดขึ้นโดยทุกแห่งหน การลดต้นทุนเพื่อแข่งขนัทางด้านราคาเป็น

สิง่จําเป็น รวมทัง้ความคล่องตวั และสามารถตอบสนองตลาดได้อย่างรวดเรว็ คุณภาพ

้ ้ ใ ้ ็ ็ของยุคนี้อาจเป็นไปได้ว่า การสร้างความประทับใจต่อลูกค้าอย่างเบด็เสร็จ คือ

เหนือกวา่คแ่ขง่ทกๆ ดา้นเหนอกวาคแูขงทกุๆ ดาน
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ยคุสมยั นิยาม วิธีการสาํคญัของ
คณภาพุ

ก่อนการปฏวิตัอิุตสาหกรรม ความสามารถแทนกนัได้ แรงงานฝีมอื

หลงัการปฏวิตัอิุตสาหกรรม การตรงต่อขอ้กาํหนดเฉพาะ การตรวจสอบคณุภาพ

หลงัสงครามโลกครัง้ที ่2 การสรา้งความพงึพอใจต่อลกูคา้ ระบบ TQC

โลกาภวิตัน์ การสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้ การปรบัปรงุคณุภาพ

อนาคต การสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้อยา่งเบด็เสรจ็ การพฒันาคณุภาพ
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เถา้แก่เฮง เจา้ของรา้นอาหารขา้วตม้ปลาเฮงโภชนา เป็นคนทีม่คีวามพถิพีถินักบัการ

ปรุงข้าวต้มปลามาก นับตัง้แต่การต้มนํ้าซุปด้วยโครงกระดูกหมูด้วยไฟอ่อนๆ ใน

 4 6 ั ่ โ  ื ื้ ป  ้  ่ ื้ ประยะเวลา 4‐6 ชวโมง การเลอกซอปลาสดๆ จากตลาดดวยตนเอง การแลเนอปลา

ดว้ยมดีคมๆ และทาํการปรุงในทนัท ีไม่มกีารแล่ทิง้ไวก้่อนเพราะรสชาตเินื้อปลาจะไม่ๆ ุ

หวาน โดยปรุงขา้วต้มปลา เถ้าแก่เฮงจะปรุงด้วยตนเองแบบชามต่อชาม ไม่ว่าจะมี

คาํสัง่ซือ้จากลกูคา้จาํนวนมากเทา่ไรกต็าม

19

แมว้า่อาหารจะเสรฟิ์ลกูคา้อยา่งลา่ชา้ แต่ลกูคา้จาํนวนมากกย็งัคงเขา้ควิอุดหนุนขา้วตม้

่ ้ ้เถา้แก่เฮงเสมอมา ดว้ยความพงึพอใจในรสชาตขิา้วตม้ปลาทีม่นีํ้าซุปและเนื้อปลาสดๆ 

เป็นเสน่หช์วนชมิเปนเสนหชวนชม

อะไรคอืความสาํเรจ็ของขา้วตม้ปลาเถา้แก่เฮง?

การดําเนินการขา้งต้นทําใหลู้กคา้จํานวนมากต้องมารอคอยขา้วต้มปลาเป็นเวลานาน 

ลูกคา้บา้งรายต้องยกเลกิคําสัง่ซื้อไปเพราะรอไม่ไหว เพราะนอกจากเถ้าแก่เฮงกจ็ะมี

เพยีงภรรยาและลกสาวเท่านัน้ทีค่อยเป็นลกมอื ในสถานการณ์เช่นนี้ เถ้าแก่เฮงควรเพยงภรรยาและลูกสาวเทานนทคอยเปนลูกมอ...ในสถานการณเชนน เถาแกเฮงควร

ดาํเนินการประการใด?
20



1. คุณภาพกบัการประกนัคุณภาพ คอื กระบวนการในการบ่งชี้ถึงกิจกรรมที่จําเป็น
สาํหรบัการผลติผลติภณัฑใ์หต้รงกบัความตอ้งการของลกูคา้ และทาํใหล้กูคา้มคีวามู ู
ม ัน่ใจในผลติภณัฑน์ับตัง้แต่เวลาซื้อ และการใชง้านผลติภณัฑต์ลอดอายุ : เถ้าแก่
เฮงคือเครื่องหมายการประกนัคณุภาพให้กบัลกูค้าุ ู

ออกแบบ ผลติ พยายามขาย วจิยั ออก
ตลาด แบบ

ผลติขาย
แนวทางเดมิ

แนวทางใหม ่โดย Deming

21

2. คุณภาพกบัการบรหิารคุณภาพ คอื กระบวนการในการบ่งชี้และจดัการกจิกรรมที่
จาํเป็นต่อการทาํใหบ้รรลุจดุประสงคด์า้นคณุภาพขององคก์รุ ุ ุ
ในกรณีอภปิรายที่ 1 ถา้หากเถา้แก่เฮงตอ้งการจะลดการรอคอยของลกูคา้และการ
สญเสยีลกค้าไปจํานวนหนึ่ง เถ้าจําเป็นอย่างยิง่ต้องมกีารแบ่งกระบวนการผลิตสูญเสยลูกคาไปจานวนหนง เถาจาเปนอยางยงตองมการแบงกระบวนการผลต
ออกเป็นกระบวนการย่อยๆ เพื่อเพิม่ความสามารถเชงิปรมิาณใหก้บักระบวนการ 
แต่อย่างไรก็ตามการทําเช่นนี้อาจจะกระทบต่อความสามารถเชงิคณภาพแตอยางไรกตามการทาเชนนอาจจะกระทบตอความสามารถเชงคุณภาพ..........
ดงันัน้การบริหารคุณภาพเพื่อจดัทาํมาตรฐานการทาํงานจงึจําเป็นอย่างยิง่ใน
ขัน้ตอนนี้ เถา้แก่ตอ้งทาํหน้าทีม่ารบัผดิชอบดา้นการบรหิารคณภาพแทนขนตอนน เถาแกตองทาหนาทมารบผดชอบดานการบรหารคณุภาพแทน

22

คณุภาพกบัวศิวกรรมคณุภาพ
คณุภาพกบัการบรหิารธรุกจิ
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1. ขอ้มลูจากการนับ เป็นตวัเลขขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการใชก้ารตรวจนับของด ีของเสยี 

จาํนวนขอ้บกพรอ่ง ใหส้งัเกตวา่คา่ทีต่รวจนบัจะเป็นจาํนวน..............

ั ่ ั ็ ั ีไ่ ใี ั โ ื่ ื2. ขอ้มลูจากการชงั ตวง วดั เป็นตวัเลขขอ้มลูทไีดจ้ากกรรมวธิใีนการวดัโดยเครอืงมอื 

เป็นหลกัสาํคญั เช่น เครื่องมอืวดัความยาว เครื่องชัง่นํ้าหนัก นาฬกิาจบัเวลา เป็นเปนหลกสาคญ เชน เครองมอวดความยาว เครองชงนาหนก นาฬกาจบเวลา เปน

ตน้

ขอ้มลูอาจแบ่งเป็นไดอ้กีหลากหลายประเภท เชน่

25

ขอ้มลูแบ่งไดต้ามลกัษณะทีเ่กดิ

1. ขอ้มลูทีเ่กีย่วกบัเวลา

2. ขอ้มลูทีเ่กีย่วกบัคณุภาพหรอืคณุลกัษณะ

้ ี่ ี่ ั ิ3. ขอ้มลูทเีกยีวกบัปรมิาณ

4 ขอ้มลทีเ่กีย่วกบัภมศิาสตร์4. ขอมลูทเกยวกบภมูศาสตร

26

ขอ้มลูแบ่งไดต้ามหลกัสถติเิพือ่การวเิคราะหข์อ้มลู

1. Nominal Scale……………………………..

2. Ordinal Scale………………………………

I l S l3. Interval Scale………………………………

4 Ratio Scale4. Ratio Scale…………………………………..
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หวัใจของเรือ่งทัง้หมดเริม่ตน้ดว้ยความแมน่ยาํของการวดัหวใจของเรองทงหมดเรมตนดวยความแมนยาของการวด
หรอืความน่าเชือ่ถอืของขอ้มลหรอความนาเชอถอของขอมลู

28



1. Primary Data (ขอ้มลูปฐมภมู)ิ

็ ไ ้ ั โ ื่ ื่ ิ ์ ื่1. เกบ็ไดจ้ากการแจงนบั โดยตนเอง เพอืรว่มงาน เครอืงคอมพวิเตอร ์อนืๆ

2. เกบ็ไดจ้ากงานทะเบยีนของหน่วยงานทีต่ดิต่อดว้ย โดยการร่วมมอืกนัระหว่างหน่วยงานเพื่อ

การควบคมุคณุภาพโดยรวม

็ ไ ้  ่ ป็ ้3. เกบไดจ้ากการสอบถาม เชน่แบบสอบถามเปนตน้

2. Secondary Data (ขอ้มลูทตุยิภมู)ิy ( ู ุ ู )

1. www.nso.go.th และ www.moc.go.th เป็นตน้

2. Database ในบรษิทั เขา้ถงึขอ้มลูโดย MYSQL และ MS Access เป็นตน้

Note: การนําขอ้มลูจากการคน้หาบนสือ่ Internet ตอ้งใหค้วามระมดัระวงัอยา่งมากู
29 30

1. การบอกคา่กลางของขอ้มลู

่1. คา่เฉลีย่

2 คา่มธัยฐาน2. คามธยฐาน

3. คา่ฐานนิยม

2. การบอกคา่การกระจายของขอ้มลู

1. คา่พสิยั

2 คา่เบีย่งเบนมาตรฐาน2. คาเบยงเบนมาตรฐาน

3. คา่ความแปรปรวน

31

คาํถาม คาํตอบ
       5 x 4 – 3 

4‐ 5 x 3 

4 x 52

(5 – 4)2/2 

(5 – 4)2/2

√4 – 1 4

√(5‐4) 

5/5/105/5/10

X + Y2 เมือ่ X = 10 และ Y = 5

( ) ( )*( ) ( )(5‐1)+(4+1)*(13‐1)/3‐(2‐1)
32



พนักงานคนที่ เวลาในการจดั
อาหารลงจาน

จากการทดสอบเวลาการทํางานของ
ั ้ ึ่อาหารลงจาน

1 30
พนักงานรา้นอาหารแห่งหนึงจํานวน
9  คนใหบ้รรจุหมสูามชัน้ลงจานเพือ่

2 25

3 32

6

serve ใหล้กูคา้ ไดเ้วลาดงันี้

4 26

5 60

6

1. คา่เฉลีย่

2 คา่มธัยฐาน6 30
7 33

8 35

2. คามธยฐาน

3. คา่ฐานนิยม
8 35

9 32
1. คา่พสิยั

2. คา่เบีย่งเบนมาตรฐาน

3. คา่ความแปรปรวน 33

พนักงาน
คนที่ กลุ่มที่ 1 กลุ่มที่ 2

จากการทดสอบเวลาการทํางานของ
พนักงานร้านอาหารแห่งหนึ่ง แบ่งคนท

1 34 30

2 36 25

พนกงานรานอาหารแหงหนง แบง
ออกเป็น 2 กลุ่มคอื กลุ่มที่หนึ่งเป็น
พนักงานใหม่ และกล่มที่สองเป็น2 36 25

3 37 32

4 40 26

พนกงานใหม และกลุมทสองเปน
พนักงานที่ ได้ ร ับการอบรมแล้ว
ํ   ใ ้ ั ้4 40 26

5 35 60

6 37 30

จาํนวน 9  คนใหบ้รรจุหมสูามชนัลง
จานเพือ่ serve  ใหล้กูคา้ ไดเ้วลา

้
37 30

7 38 33

8 50 35

ดงันี้
เมือ่กําหนดเพิม่เตมิวา่เวลามาตรฐาน5 35

9 65 32

ฐ
ในการจดัหมสูามชัน้ลงจานคอื 30 
วินาที มีเวลาเผื่อให้ 5 วินาที จะวนาท มเวลาเผอให 5 วนาท จะ
วเิคราะหข์อ้มลูอยา่งไร? 34
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