
 
 

บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการศึกษา 

 
 

3.1 รูปแบบการศกึษา 
 วิธีการศึกษาวิจัยใชการวิจัยเชิงทดลอง โดยออกแบบและสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา
ขึ้นมาใหมและนํามาทดลองใชเพื่อลดขั้นตอนการทําแหงในกระบวนการผลิตกระดาษสา ซ่ึงจะนํา
ผลการทดลองที่ไดจากการใชเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาและผลการทดลองที่ไดจากขั้นตอนการทํา
แหงแบบเดิมที่ใชในปจจุบัน  มาเปรียบเทียบความในเรื่องของเวลาที่ใชในการผลิตและ
ความสามารถของกระบวนการผลิต เพื่อนําผลการทดลองที่ไดมาใชเปนเกณฑในการพิจารณา
เปลี่ยนกระบวนการผลิตตอไป โดยในการออกแบบ จะใชวิธีสอบถามความตองการคุณลักษณะของ
เครื่องกวนเยื่อกระดาษสาจากพนักงานและเจาของกิจการโดยใชแบบสอบถาม และนําขอมูลที่ไดมา
วิเคราะหความตองการของพนักงานและชางเทคนิค โดยใชเทคนิคบานคุณภาพ (House of 

Quality) มาชวยในการวิเคราะหเพื่อออกแบบใหเหมาะสม และการวิเคราะหขอมูลจะใชวธีิการทาง
สถิติเชิงพรรณา เชน การกระจายตัว ของขอมูล (Range) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 

Deviation) ความแปรปรวน (Variance) รวมถึงการวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐสาสตร โดยมี
ขั้นตอนการดําเนินการศึกษาวิจัยแสดงดังรูปที่ 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 43 

รวบรวมขอมูลความตองการคุณลักษณะ
เครื่องกวนเยื่อกระดาษสาจากพนักงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 จากรูปที่ 3.1 เปนรูปแสดงขัน้ตอนการดําเนินงานวิจยัโดยเรียงลําดับขัน้ตอนการดําเนินงาน
กอน - หลังซึ่งมีรายละเอียดในแตละขั้นตอนตามหวัขอที่ 3.2 

เลือกวัสดุที่ใชสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา
โดยเนนวัสดุที่หาไดในพื้นที่ 

เขียนแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา
โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวย 

สรางเครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสา 

ตรวจวัดน้ําหนักของกระดาษสาและบันทึกผลตรวจวัดโดยใช
กระดาษสาทีผลิตไดทั้งหมดในการผลิตตอครั้ง และมีการ

ตรวจวัดซ้ําในอีก 1 ครั้ง 

วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการตรวจวัดโดยใชแผนภูมิ x – R Chart 
วิเคราะหพฤติกรรมของกระบวนการและหาคาความสามารถของ

กระบวนการ Cp, Cpk  

สรุปผลการวิจัย 

จัดทํารูปเลม 

สรางขอกําหนด
ทางเทคนิค 

สรางความสัมพันธความตองการ
พนักงานกับขอกํานดทางเทคนิค 

สรางแบบจําลองและ
คัดเลือกแบบจําลอง 
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3.2 รวบรวมขอมูลความตองการคุณลักษณะเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาจากพนักงาน 
3.2.1 ขั้นตอนการสอบถามและรวบรวมขอมูลจากพนักงาน 

 ขั้นตอนการสอบถามและรวบรวมขอมูลความตองการคุณลักษณะเครื่องกวนเยื่อกระดาษ
สาจากพนักงาน จะใชหลักการของเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) เขามาชวยใน
การรวบรวมขอมูลโดยขั้นตอนการทํา QFD จะสรางแบบสอบถามเบื้องตนเพื่อสอบถามถึง
คุณลักษณะการใชงานของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่ใชในปจจุบันจากพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อนํา
ขอมูลที่ไดจากการตอบแบบสอบถามในเบื้องตนมาทําการพิจารณาขอดีและขอเสีย  ซ่ึงรายละเอียด
แบบสอบถามในเบื้องตนจะแสดงดังภาคผนวก ก แลวนําขอมูลที่ไดใสไวในชองที่ 1 ของรูปที่ 3.2 

 

 
รูปที่ 3.2 แสดงโครงสรางของบานคุณภาพ 

 
3.2.2 การกําหนดความตองการจากขอมูลเบี้องตน 

 หลังจากที่ไดขอมูลจากแบบสอบถามในเบื้องตนตามหัวขอที่ 3.2.1 จะนําขอมูลที่ไดมา
รวบรวมเปนความตองการในแตละประเด็นแลวนําขอมูลเหลานั้นมาสรางเปนแบบสอบถามอีกครั้ง 
โดยสอบถามพนักงานเกี่ยวกับความตองการของพนักงานที่ตองการใหเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่
จะสรางขึ้นมาใหมมีคุณลักษณะแบบใดโดยการกําหนดน้ําหนักความตองการในแตละประเด็น

1 
ความ
ตองการ 

2 
คะแนน
ความ
ตองการ 

4 
ความสัมพันธ 

3 ขอกําหนดทางเทคนิค 

5 น้ําหนักความสัมพันธ 
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เพื่อที่จะทําใหทราบวาประเด็นใดที่พนักงานมีความตองการมากที่สุด ซ่ึงแบบสอบถามความ
ตองการของพนักงานแสดงดังภาคผนวก ข  
 

3.2.3 การใหน้ําหนักความสําคัญของความตองการ 
 หลังจากที่ไดขอมูลความตองการจากแบบสอบถามตามหัวขอที่ 3.2.2 จากนั้นใหน้ําหนักใน
แตละประเด็นและนําขอมูลเหลานั้นมาจัดเรียงตามความสําคัญที่พนักงานตองการ ซ่ึงผลของการให
น้ําหนักแตละประเด็นและจัดเรียงความสําคัญแสดงดังภาคผนวก ค และภาคผนวก ง แลวนําขอมูล
ที่ไดใสไวในชองที่ 2 ของรูปที่ 3.2 

 
3.2.4 การกําหนดขอมูลเชิงเทคนิค 
หลังจากที่ไดลําดับความสําคัญที่พนักงานมีความตองการสําหรับเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา

ตามหัวขอที่ 3.2.3 แลวจากนั้นทําการสรางขอกําหนดทางเทคนิค ซ่ึงขอกําหนดทางเทคนิคแตละ
ประเด็นจะสนองตอบตอความตองการของพนักงานในแตละประเด็นตามที่ไดจากการสอบถาม
พนักงาน โดยรายละเอียดขอมูลทางเทคนิคแสดงดังภาคผนวก จ แลวนําขอมูลที่ไดใสไวในชองที่ 3 
ของรูปที่ 3.2 

 
3.2.5 การสรางตารางความสัมพันธระหวางความตองการกับขอกําหนดทางเทคนิค 
หลังจากที่ไดขอกําหนดทางเทคนิคตามหัวขอที่ 3.2.4 จากนั้นนําขอกําหนดทางเทคนิคมา

สรางเปนตารางเมทริกความสัมพันธระหวางขอมูลทางเทคนิคกับความตองการของพนักงานโดย
ตารางเมทริกความสัมพันธแสดงดังภาคผนวก ฉ แลวนําขอมูลที่ไดใสไวในชองที่ 4 ของรูปที่ 3.2 

 
3.2.6 การใหคะแนนเพื่อใชในการพิจารณาออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
หลังจากที่ไดตารางเมตริกความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคกับความตองการ

ของพนักงานตามหัวขอที่ 3.2.5 จากนั้นใหคะแนนความสัมพันธ ระหวางขอมูลทางเทคนิคกับความ
ตองการของพนักงาน จากนั้นจะรวมคะแนนที่ไดในแตละประเด็นของขอกําหนดทางเทคนิคแลว
นําขอมูลที่ไดใสไวในชองที่ 5 ของรูปที่ 3.2เพื่อนําขอกําหนดทางเทคนิคที่ไดคะแนนมากที่สุดมา
พิจารณาออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่จะสรางขึ้นมากอนและจะพิจารณาขอกําหนดทาง
เทคนิคที่ไดคะแนนเปนลําดับตอมา เพื่อพิจารณาออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตอ ๆ ไปโดย
การใหคะแนนความสัมพันธระหวางขอมูลทางเทคนิคกับความตองการของพนักงาน แสดงในบทที่ 
4 ตอไป 
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3.2.7 การกําหนดคาความคาดหวังเพื่อใชสรางตนแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
หลังจากที่ทราบวาขอกําหนดทางเทคนิคขอใดจะถูกนํามาพิจารณาออกแบบเครื่องกวนเยื่อ

กระดาษสากอน และขอกําหนดใดจะนํามาพิจารณาเปนลําดับถัดไปแลว จากนั้นจะกําหนดความ
คาดหวัง ทุกๆ ขอกําหนดทางเทคนิคเพื่อสรางเกณฑที่จะตองนํามาพิจารณาในกระบวนการ
ออกแบบตนแบบ (Phototyping) โดยสิ่งที่ออกแบบนั้นนอกจากจะสอดคลองกับขอกําหนดทาง
เทคนิคแลวจะตองคํานึงถึงคาความคาดหวังในขอกําหนดทางเทคนิคในขอนั้นดวย ซ่ึงการกําหนด
ความคาดหวัง ทุกๆ ขอกําหนดทางเทคนิคแสดงดังภาคผนวก ช 

 
3.2.8 การพิจารณาองคประกอบของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาเพื่อใชในการออกแบบ 
หลังจากที่กําหนดคาความคาดหวัง ของทุกๆ ขอกําหนดทางเทคนิคแลวตามหัวขอที่ 3.2.7 

แลวจากนั้นออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาในเบื้องตนจะทําการพิจารณาแบงสวนที่เกี่ยวของ
กับอุปกรณตรวจวัดความโคงของเลนส ออกเปน 2 สวนดังนี้ 

• ระบบการกวนเยื่อกระดาษสา 

• ระบบการปลอยเยื่อกระดาษสา 
โดยลักษณะของแบบในแตละสวนจะแสดงในบทที่ 4 ตอไป 

 
3.2.9 การพิจารณาออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตนแบบ 
หลังจากที่ออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาในเบื้องตนตามหัวขอที่ 3.2.8 แลวจากนั้นจะ

นําสวนที่ เกี่ยวของกับการออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาทั้ง 2 สวนมาทําการสรางเปน
ภาพประกอบเพื่อใชในการพิจารณาเลือกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่จะสรางโดยภาพประกอบ
เพื่อใชในการพิจารณาเลือกแบบแสดงดังภาคผนวก ซ 

 
3.2.10 การเลือกภาพประกอบตนแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
หลังจากการออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสามาสรางเปนภาพประกอบเพื่อใชในการ

พิจารณาเลือกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตามหัวขอที่ 3.2.9 แลวจากนั้นจะคัดเลือกภาพประกอบ
ทั้งหมดโดยการใหคะแนนซึ่งการใหคะแนนแบบภาพประกอบในแตละแบบจะใชเกณฑพิจารณา
ในสวนของความตองการและความยาก-งายในการสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตามแบบที่นํามา
พิจารณา โดยคะแนนในแตละภาพประกอบแสดงไดดังภาคผนวก ฌ เมื่อไดแบบภาพประกอบที่
เหมาะสมแลว จากนั้นจะเขาสูลําดับของการเลือกวัสดุตอไป 
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3.3 เลือกวัสดุท่ีใชสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
  ในขั้นตอนนี้จะทําการคัดเลือกวัสดุที่จะนํามาสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาจากตาราง
โลหะโดยจะเลือกใชวัสดุที่มีความทนทานตอการสึกหรอจากการผลิต ระยะเวลาการใชงานที่
ยาวนาน และวัสดุที่สามารถหาไดงาย  ซ่ึงสามารถเลือกวัสดุที่ตองการใชในการสรางเครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสาเปนวัสดุประเภทสเตนเลสใชทําถังกวน และเหล็กกลองใชทําโครงสรางเครื่อง 
 
3.4 ออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
 เมื่อทําการคัดเลือกแบบที่จะสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตามหัวขอที่ 3.2.10 จากนั้นจะ
ทําการออกแบบเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตามหลักการออกแบบที่ไดกลาวไวในบทที่ 2 และใช
โปรแกรม Auto CAD เขามาชวยในการเขียนแบบเพื่อความสะดวกรวดเร็วและงายตอการแกไข
แบบ ตลอดจนสามารถจัดเก็บไดงาย โดยแบบของเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาแสดงดังภาคผนวก ญ 
 
3.5 สรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 

เมื่อออกแบบตามหัวขอที่ 3.4 เสร็จเรียบรอยแลวจากนั้นจะทําการสรางเครื่องกวนเยื่อ
กระดาษสาตามแบบโดยใชวัสดุตามหัวขอที่ 3.3 ซ่ึงเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาที่สรางขึ้นมาแสดงดัง
รูปที่ 3.3 จากรูปเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาจะแบงออกได 2 สวนสําคัญคือ 

- ระบบการกวนเยื่อกระดาษสา ใชลักษระเปนใบกวน 
- ระบบการปลอยเยื่อกระดาษสา ใชบอลวาลว 

 
 

 รูปที่ 3.3 เครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
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 ซ่ึงขั้นตอนในการสรางนั้นจะแสดงดังรูปที่ 3.4   
 

 
 
รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสา 
 

3.6 ทดสอบและเก็บขอมูล 
 หลังจากสรางเครื่องกวนเยื่อกระดาษสาตามหัวขอที่ 3.5 แลวจากนั้นจะทําการทดสอบและ
เก็บขอมูล 

3.6.1 อุปกรณที่ใชในการทดสอบและเก็บขอมูล 

• วัตถุดิบที่ใชในการทดสอบคือ เยื่อกระดาษ2 กก. 

• เครื่องตีเยื่อกระดาษสา 1 เครื่อง 

• เครื่องชั่งขนาด 5 กก. 1 เครื่อง 

• เครื่องชั่ง 600 ก. X 0.1 ก. ยี่หอ UWE รุน DB – 600 

• ถวยตวงขนาด 2200 ก. 

• เฟรมกระดาษสาขนาด 50 ซม.X60 สม. 
3.6.2 การทดสอบระบบการกวน 

• นําเยื่อกระดาษ 2 กก. ใสเครื่องตีเยื่อกระดาษสา ใชเวลาในการตี 10 นาที 
โดยใชน้ํา 100 ลิตร 

เครื่องกวนเยื่อกระดาษ

โครงสรางถังกวน ถังกวน ชุดใบกวน 

ทําสี 

เช่ือมประกอบ 

ตัด 

เช่ือมประกอบ 

มวน 

ตัด 

เช่ือมประกอบ 

กลึง 

ตัด 
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• นําเยื่อกระดาษสาที่ผานการตี เทใสเครื่องกวนเยื่อ 

• ตวงเยื่อเพื่อผลิตเปนกระดาษ แผนละ 2 ลิตร โดยวิธีการแตะ 

• นํากระดาษสาที่ผานการแตะตากแดดใหแหง 

• นํากระดาษสาที่แหงแลวนํามาชั่งน้ําหนัก แลวบันทึกผล 

• วิเคราะหวากระดาษสามีน้ําหนักเทากันหรือไม  
 

3.7 การวิเคราะหขอมูล 
 เมื่อเก็บขอมูลตามหัวขอที่ 3.6.2 จากนั้นจะนําขอมูลที่ไดมาทําการวิเคราะหขอมูลโดยใช
วิธีการการควบคุมคุณภาพการผลิตเชิงสถิติ (Statistical Process Control; SPC) ดังที่กลาวไวใน
บทที่ 2 ตามหัวขอที่ 2.2.1 โดยใชโปรแกรม Minitab ชวยในการคํานวณและสรางแผนภูมิ x – R 

Chart ซ่ึงเปนแผนภูมิควบคุมที่ใชทําการวิเคราะหในงานวิจัยนี้โดยลักษณะการวิเคราะหขอมูลจาก
แผนภูมิ x – R Chart ซ่ึงลักษณะแผนภูมิดังรูปที่ 3.5 
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รูปที่ 3.5 ตัวอยางแผนภูมิ x – R Chart 
ในการวิเคราะหเร่ิมจากการวิเคราะหแผนภูมิ x  - Chart กอน ซ่ึงแผนภูมิ x - Chart นี้จะบง

บอกถึงคุณภาพโดยเฉลี่ยของการผลิตเพื่อใหทราบคาเฉลี่ยของการตรวจวัดภายใตขอบเขตของ
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คุณภาพผลิตภัณฑที่กําหนด ดังตัวอยางจากรูปที่ 3.11 พบวามี 8 จุด ที่ออกนอกเสนควบคุม ดงันัน้จงึ
ตองทําการหาสาเหตุของการออกนอกเสนควบคุมเพื่อทําการแกไขใหการผลิตอยูในการควบคุม เฝา
ระวังและคอยตรวจสอบอยูตลอดเพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพ หลังจากนั้นจะวิเคราะหแผนภูมิ  
R – Chart เพื่อใหทราบถึงการเปลี่ยนแปลงของพิสัย (Range) ของผลิตภัณฑที่ทําการตรวจสอบวา
มีการกระจายหรือความแปรผันของขบวนการผลิตซึ่งจะใชวิธีการวิเคราะหเชนเดียวกับ x - Chart 
ดังนั้นในการวิเคราะห x - R Chart นี้จะใชขอมูลชุดเดียวกันในการสรางแผนภูมิเพื่อวิเคราะห 
 เมื่อวิเคราะหแผนภูมิ  x - R Chart แลวจากนั้นจะวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ 
Cp, Cpk โดยใชโปรแกรม Minitab ชวยคํานวณหาคา Cp, Cpk และสรางกราฟเพื่อใชในการ
วิเคราะหดังตัวอยางรูปที่ 3.6 

 

464442403836

LSL Target USL
Process Data

Sample N 48
StDev (Within) 2.41392
StDev (O v erall) 2.1446

LSL 35
Target 40
USL 45
Sample Mean 40.9479

Potential (Within) C apability

C C pk 0.69

O v erall C apability

Pp 0.78
PPL 0.92
PPU 0.63
Ppk

C p

0.63
C pm 0.71

0.69
C PL 0.82
C PU 0.56
C pk 0.56

O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 20833.33
PPM Total 20833.33

Exp. Within Performance
PPM < LSL 6869.59
PPM > USL 46611.63
PPM Total 53481.22

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 2773.34
PPM > USL 29416.62
PPM Total 32189.96

Within
Overall

 
ปที่ 3.6 แสดงการใช Minitab หาคา Cp, Cpk 

 
การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการนั้นจะใชขอมูลตามหัวขอที่ 3.6 มาใชในการ

วิเคราะห เพื่อเปรียบเทียบและประเมินความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการจากการใชอุปกรณ
ตรวจวัดทั้ง 2 แบบ เทียบกับขอกําหนดเฉพาะหรือสเปกของผลิตภัณฑ ซ่ึงความสามารถของ
กระบวนการสามารถหาไดจากสมการในบทที่ 2 ในหัวขอที่ 2.3.4 สมการที่ 2.5 โดยดัชนีช้ีวัด
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ความสามารถของกระบวนการจากการใชอุปกรณตรวจวัดทั้ง 2 แบบนี้จะนํามาใชเปนเกณฑในการ
พิจารณาเพื่อเปลี่ยนอุปกรณตรวจวัดตอไป 
 
3.8 สรุปผลการวิจัย 
  หลังจากวิเคราะหขอมูลตามหัวขอ 3.7 จากนั้นสรุปผลการวิจัยโดยอางอิงจากวัตถุประสงค
ของงานวิจยั ซ่ึงผลสรุปของงานวิจยัอาจใชเปนแนวทางในการพัฒนาคณุภาพสนิคา หรือเปน
ประโยชนตอองคกรอื่น 
 
3.9 จัดทํารูปเลมการคนควาแบบอิสระฉบับสมบูรณ 
 หลังจากสรุปผลการวิจัยตามหัวขอที่ 3.8 แลวในขั้นตอนสุดทายจะนําขอมูลทั้งหมดมา
จัดทําเปนรูปเลมใหเรียบรอย เพื่อนําเสนอผลงานวิจัย 
 
 เมื่อดําเนินงานตามแผนงานที่ไดกลาวไวในขางตนแลวจนไดขอมูลที่จะใชในการ
วิเคราะหจากนั้นจะเริ่มทําการวิเคราะหขอมูลและเปรียบเทียบผลที่ไดจากการทดลองซึ่งรายละเอียด
ของการวิเคราะหจะกลาวไวในบทที่ 4 ตอไป 
  

 
 

  


