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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
  

 ในอนาคตอันใกล ระบบการผลิตจะมีการพัฒนาไปสู ระบบการผลิตที่มี ลักษณะ

คลองแคลว มีการตอบสนองที่รวดเร็ว ใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง รองรับการผลิตปริมาณนอย 

ตอบสนองความตองการเฉพาะราย และตระหนักในผลกระทบตอส่ิงแวดลอม ซึ่งระบบการผลิตที่มี

คุณสมบัติดังกลาวมานี้คือ ระบบการผลิตอัจฉริยะ (Intelligent Manufacturing System: IMS) ที่

สามารถตรวจสอบ ควบคุมและปรับเปลี่ยนตัวเองได (สมเกียรติ ตั้งจิตสิตเจริญ, 2551) 

 หัวใจสําคัญของระบบการผลิตอัจฉริยะคือการตรวจสอบสถานะการผลิตแบบทันทวงที 

(Real-time) และปรับเปลี่ยนตอบสนองไดโดยอัตโนมัติ โดยสวนประกอบหนึ่งในขั้นตอนการ

ตรวจสอบคือ การควบคุมคุณภาพแบบทันทวงที ซึ่งคาพารามิเตอรตางๆที่ถูกตรวจสอบจะเขาสู

ระบบควบคุมคุณภาพในทันทีที่วัดได เพื่อใหสามารถรูถึงสถานะที่เปนจริงของการผลิตในขณะนั้น 

ทําใหสามารถปรับแตงเครื่องจักรไดอยางทันทวงที 

จากแนวคิดนี้จึงเปนที่มาของการพัฒนาซอฟตแวรในการควบคุมกระบวนการเชิงสถติแิบบ

ออนไลน ที่สามารถรับคาจากเครื่องวัดโดยตรงผานสายสัญญาณ RS-232 เพื่อทําการควบคุม

คุณภาพแบบทันทวงทใีนระหวางการผลิต โดยมีโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟเปนโรงงานกรณีศึกษา 

โดยโปรแกรมควบคุมกระบวนการเชิงสถิติที่โรงงานใชอยูนั้นตองใชการปอนขอมูลผาน

คียบอรด ไมสามารถรับขอมูลจากเครื่องวัดไดโดยตรง ทําใหลาชาและอาจเกิดความผิดพลาดได 

และโปรแกรมยังไมสามารถควบคุมกระบวนการแบบทันทวงทีได เนื่องจากถกูออกแบบมาสําหรับ

การวิเคราะหขอมูลและการสรางแผนภูมิตางๆแตเพียงอยางเดียว ซึ่งไมสอดคลองกับการทํางาน

จริงในโรงงาน โดยขอผิดพลาดดังกลาวตองใชเวลาในการตรวจสอบแกไข ทําใหใชเวลานานกวาจะ

รูวามีของเสียเกิดขึ้น 

ปญหาอีกประการหนึ่งซึ่งทางโรงงานประสบคือ ในกระบวนการผลิตที่มีสมรรถภาพ

กระบวนการสูงนั้น การใชแผนภูมิ Xbar-R หรือ I-MR จะทําใหขอบเขตควบคุมที่คํานวณไดนั้น

แคบมาก จึงเกิดการแจงเตือนความผิดของกระบวนการที่มากเกินความจําเปน นอกจากนี้การที่

ทางโรงงานไมมีการเก็บขอมูลในรูปแบบของฐานขอมูล ทําใหการเรียกหาและอางอิงขอมูลเปนไป

ดวยความยากลําบาก เนื่องจากจะตองทําการเปดไฟลเอกสารหลายไฟลจึงจะไดขอมูลครบตาม

ตองการ 
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จากปญหาตางๆเหลานี้นําไปสูการพัฒนาโปรแกรมควบคุมกระบวนการเชิงสถิติแบบ

ออนไลนที่สามารถควบคุมกระบวนการไดแบบทันทวงที และสามารถเก็บขอมูลในรูปแบบของ

ฐานขอมูลได 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

เพื่อพัฒนาซอฟตแวรในการควบคุมกระบวนการผลิตแบบออนไลนสําหรับการผลิต

ฮารดดิสกไดรฟ ที่สามารถชี้บงสถานะในการผลิตและทําใหผูปฏิบัติงานตอบสนองตอสถานะนั้น

ไดอยางทันทวงที และสามารถเก็บขอมูลในรูปแบบฐานขอมูลเพื่อความสะดวกในการเรียกใชหรือ

จัดทํารายงาน 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 
 

ซอฟตแวรที่ทําการพัฒนามีคุณสมบัติในการใชงานดานตางๆ ดังตอไปนี้ 

 

1) ครอบคลุมการสรางและวิเคราะหแผนภูมคิวบคุมชนิดแปรผัน (Variable Control Chart) 

3 แผนภูมิ ไดแก แผนภูมิควบคมุ Xbar-R , แผนภูมิควบคุม I-MR และ แผนภูมคิวบคุม 

Modified Xbar-R  

2) สามารถคาํนวณหาดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการ  
3) สามารถคาํนวณขอมูลที่เปน Taper ไดโดยอัตโนมัต ิ

4) สามารถวิเคราะหขอมูลดวยคาสถิติพืน้ฐานและดวยกราฟ ชนิด Individual Plot , Box 

Plot , Histogram , Plot X-Y และ Pareto Chart 

5) สามารถทดสอบความเปนปกติของขอมูล (Normality Test)  

6) สามารถทดสอบสมมุติฐานทางสถิต ิ ชนดิ 1-Sample Z , 1-Sample t , 2-Sample t , 

Paired t , One-way ANOVA , Two-way ANOVA , 1 Proportion , 2 Proportions และ 

2 Variances  

7) ติดตอรับขอมูลผานทางคียบอรด หรือจากเครื่องวัดโดยตรงผานสาย RS-232 

8) สามารถจัดเกบ็ขอมูลลงฐานขอมูลได 
9) ทดสอบใชงานในการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 
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1.4 ขอจํากัดของการวิจยั 
 

 โรงงานกรณีศึกษาในการพัฒนาโปรแกรมนี้คือโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งใชการ

ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในการการควบคุมคุณภาพ โดยโรงงานมีขอจํากัดในการใชขนาด

ตัวอยางที่ไมเกิน 10 ตัวอยางตอการสุมตัวอยางหนึ่งครั้ง จึงใชแผนภูมิ Xbar-R และ แผนภูมิ I-MR 

ในการควบคุมคุณภาพระหวางผลิต 

1.5 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

 Pilot Run หมายถงึ ขัน้ตอนการทดสอบสมรรถภาพกระบวนการเบื้องตนของกระบวนการใหม 

โดยใชดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการ และการประมาณคาชวงความเชื่อมัน่ของคาเฉลี่ย

ในการทดสอบ 

 Process Evaluation Run หมายถึง ขั้นตอนการประเมินกระบวนการผลิตวาสามารถที่จะ

ผลิตชิ้นงานนัน้ไดอยางมีประสิทธิภาพหรือไม โดยใชการทดสอบทางสถิติในการตัดสินใจวาจะ

ยอบรับหรือปฏิเสธสมรรถภาพของกระบวนการนั้น กอนที่จะทาํชวง Initial Run และ Mass 

Product Run ตอไป 

 Initial Run หมายถงึ ข้ันตอนในการสรางแผนภูมิควบคุมเพื่อใชในการควบคุมคุณภาพในชวง 

Mass Production Run 

 Mass Production Run หมายถงึ ขัน้ตอนในการใชแผนภูมิควบคุมเพื่อควบคุมกระบวนการ 

 LT หมายถึง Losing Time ใชบันทึกแทนขอมูลเมือ่ในเวลานัน้ไมสามารถที่จะสุมชิ้นงานได

ตามแผนการสุมตัวอยาง โดยจะระบุตัวเลขตามหลัง LT เพื่อแบงแยกประเภทของเหตุการณที่

เกิดขึ้น 

 Taper คือพารามิเตอรที่ไดจากการคํานวณผลตางของพารามิเตอรซึ่งในที่นี้ม ี2 รูปแบบไดแก 

1. Taper = V1 - V2 

2. Taper = Max(V1,V2,V3) - Min(V1,V2,V3) 

โดย V1, V2, V3 คือพารามเิตอรที่เปนสวนหนึ่งในการคํานวณคา Taper นั้นๆ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1) ลดของเสียจากการผลิต เนื่องจากโปรแกรมสามารถรับรูถึงสถานะของระบบการผลิตได

แบบทันทวงท ี (Real-time) ทําใหสามารถปรับแตงเครื่องจักรใหอยูในสภาวะควบคุมได

ตลอดเวลา 

2) ลดความผิดพลาดในการจัดเก็บขอมูล เพราะสามารถสงขอมูลผานเครือ่งวัดไดโดยตรง  

3) ลดภาระงานในการจัดทําแผนภูมิและวิเคราะหขอมูล เนื่องจากโปรแกรมไดรวมฟงกชัน

ตางๆ ที่จําเปนมาไวในโปรแกรมเพียงตัวเดียว 

4) ลดภาระงานในการเรียกหาและอางอิงขอมูล เพราะขอมูลจะถกูเก็บลงฐานขอมูลที่

โปรแกรมสามารถติดตอแลกเปลี่ยนขอมูลไดเอง 

5) สามารถทําการพัฒนาตอยอดใหโปรแกรมสามารถติดตอวัดคาพารามเิตอรชิ้นงานจาก
เครื่องกลึงไดโดยตรง 

6) เปนแนวทางในการพัฒนาซอฟตแวรทางดานวิศวกรรมอตุสาหการ 
 

1.7 ขั้นตอนดําเนินการวจิัย 
 

1) ศึกษาปญหาและความตองการของโรงงาน 

2) ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
3) กําหนดขอบเขตของโครงงานวิจยั 

4) ศึกษาการพัฒนาซอฟตแวรบนระบบปฎิบตัิการ Window, การติดตอขอมูลผานทางพอรต 

RS-232 และการจัดการขอมูลผานโปรแกรมฐานขอมูล 

5) ออกแบบซอฟตแวรและโครงสรางฐานขอมูล 

6) เขียนโปรแกรม ทดสอบและปรับปรุงแกไขขอผิดพลาด 

7) ทดลองใชงานโปรแกรมในโรงงานจรงิ 
8) ปรับปรุงแกไขขอผิดพลาดหลังการนําไปทดลองใชงานจริง 
9)  สรุปและวิเคราะหผลงานวิจยั 

10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ



 

 

 
บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

      2.1.1 แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 
 

 (นภัสสวงศ โรจนโรวรรณ, 2550) แผนภูมิควบคุมเปนแผมภูมิที่ใชในการควบคุม วิเคราะห 

และเฝาติดตามสถานะของกระบวนการใดกระบวนการหนึ่งซึ่งในที่นี้คือกระบวนการผลิต มี

ลักษณะเปนกราฟที่มีแกนแนวตั้งเปนคาที่ตองการควบคุมและแกนแนวนอนเปนเลขที่กลุม

ตัวอยางที่สุมในแตละชวงเวลา มีเสนควบคุมสามเสนอยูดานบน กลาง และลาง โดยเรียกวา 

ขีดจํากัดควบคุมบน (Upper Control Limit, UCL), เสนกึ่งกลาง (Center Line, CL) และขีดจํากัด

ควบคุมลาง (Lower Control Limit, LCL) ตามลําดับ ดังรูปที่ 1 

 

 
รูปที่ 1 แผมภูมิควบคุม (Control Chart) 

 

 กระบวนการที่อยูในควบคุม (กระบวนการที่มีความคงที่) จะมีขอมูลอยูในขีดจาํกดัควบคมุ

บนและลาง และมีการกระจายอยางสุม โดยขอมูลสวนใหญอยูใกลเสนกึ่งกลาง หากมีการเกิด

ความผิดปกติขึ้น เชน ขอมูลออกนอกขีดจํากัดควบคุมบนหรือลาง เกิดแนวโนม หรือขอมูลสวน

ใหญไมอยูใกลเสนกึ่งกลาง  แสดงวากระบวนการไมอยูในการควบคุมและจะตองมีการปรับปรุง

แกไขตอไป 
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 2.1.1.1 แผนภูมิควบคุม x -R  

 

 แผนภูมิควบคุม x -R เปนแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน (Variable Control Chart) ที่นิยม

ใชงาน เมื่อขอมูลมีลักษณะเปนคาตอเนื่อง เชน น้ําหนัก ความสูง หรือ ความยาว โดยใชแผนภูมิ 

x  ในการติดตามควบคุมคากลางของกระบวนการ และใชแผนภูมิ R ในการติดตามควบคุมการ

กระจายหรือความแปรปรวนของกระบวนการ   
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รูปที่ 2 แผนภูมิควบคุม x -R 

 

โดยขั้นตอนในการสรางแผนภูมินั้น เร่ิมจากการกําหนดคุณลักษณะที่ตองการควบคุม โดย

ควรจะเปนคุณลักษณะสําคัญที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงานนั้น จากนั้นจึงกําหนดจํานวนกลุม

ตัวอยาง ขนาดตัวอยางและความถี่ในการเก็บขอมูล เพื่อนํามาคํานวณขีดจํากัดควบคุม ซึ่งควรใช

อยางนอย 25 กลุมตัวอยาง โดยขนาดตัวอยาง(n) และความถี่ในการเก็บขอมูล (f) คํานวณไดจาก

สูตรดังนี้ 
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 ขนาดตัวอยาง   

ขีดจํากัดขอกําหนดดานเดียว 2
2

2)(
σ

δ
βα ZZ

n
+

=   

ขีดจํากัดขอกําหนดสองดาน 2
2

2

2 σ
δ

βα ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
+

=

ZZ
n  

 

โดย  α = ความนาจะเปนที่แผนภูมจิะตรวจจับการเปลี่ยนแปลงผิดพลาด (โดยทั่วไป

ใช α  =0.0027) 

  β = ความนาจะเปนที่แผนภูมไิมสามารถตรวจจับการเปลีย่นแปลงได 

σ = คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของกระบวนการ 

δ = การเปลี่ยนแปลงคาเฉลี่ยของกระบวนการ 

  

 ความถี่ในการเก็บขอมูล  α×== FAF
ARL
FAFf

0

 

 

 โดย FAF =ความถี่ในการแจงเตือนผิดพลาดของแผนภูมิทีย่อมรับได 

0ARL =คาคาดหมายของจํานวนตวัอยางโดยเฉลี่ยที่ตองสุมจนกวาแผนภูมิ

จะแจงเตือนผดิพลาด 

 

จากนั้นทําการเก็บรวบรวมขอมูลตามที่ไดคํานวณไว แลวนําขอมูลที่ไดมาคํานวณหา x  

(คาเฉลี่ย) และ R (พิสัย) ของแตละกลุมตัวอยาง เพื่อนํามาหา x  (คาเฉลี่ยของ x ) และ R  

(คาเฉลี่ยของ R) จากนั้นจึงสามารถคํานวณขีดจํากัดควบคุมเบื้องตน (Trial Control Limit) จาก

สูตรดังนี้ 

 

 ขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ x   RAxUCL 2+=  

      Center Line = x  

      RAxLCL 2−=  
 

 ขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ R  RDUCL 4=  

      Center Line = R  



 

 

 

8 

      RDLCL 3=  
 

 โดย 2A , 4D และ 3D เปนคาคงที่ ข้ึนกบัขนาดตัวอยาง ซึ่งหาไดจากตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 คาคงที่สําหรับคํานวณคาขีดจํากัดควบคุม 

 
 

เนื่องจากในการคํานวณหาคาขีดจํากัดควบคุมนั้น ตองใชขอมูลจากกระบวนการที่อยูใน

ควบคุม ดวยเหตุนี้หลังจากไดขีดจํากัดควบคุมเบื้องตนแลวตองมีการทบทวนขีดจํากัดควบคุม โดย

ตรวจหาจุดที่อยูนอกขีดจํากัดควบคุม แลวหาวาเกิดจากสาเหตุใด ถาหาสาเหตุไดก็ใหตัดจุดนั้น

ออก ถาหาสาเหตุไมไดก็ใหตัดจุดนั้นออกหรือคงจุดนั้นไวก็ได โดยในการตัดจุดเหลานี้ออกจากการ

คํานวณตองทําที่ละจุดและคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมใหมแลวพิจารณาใหมทุกครั้ง โดยเริ่ม

พิจารณาจากแผนภูมิ R กอนเมื่อทุกจุดในแผนภูมิ R อยูในขีดจํากัดควบคุมหมดแลว จึงพิจารณา

ในแผนภูมิ x  ตอไป ดังแผนภูมิการดําเนินงานในรูปที่ 3 
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รูปที่ 3 ขั้นตอนการสรางแผนภูมิควบคุม x -R 

 

เมื่อไดขีดจํากัดควบคุมที่ถูกตองแลว ก็สามารถนําแผนภูมิไปใชงานในการควบคุม

กระบวนการได โดยมีกฎในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการ 8 กฎที่เรียกวา Western 

Electric Rules ซึ่งมีการแบงพื้นที่บนแผนภูมิและขอกําหนดของแตละกฎดังนี้ (ไดทําการเปลี่ยน

หมายเลขและขอกําหนดของกฎใหตรงกับที่ทางโรงงานกรณีศึกษาใชงาน) 
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รูปที่ 4 การแบงพืน้ที่ของแผนภูมิควบคุม 

 

กฎขอที่1 : จุดอยูนอกขีดจํากัดควบคุม 

 

 
รูปที่ 5 แสดงตัวอยางกฎขอที่ 1 

 

มีจุดอยูนอกขีดจํากัดควบคุม (สูงกวา UCL หรือตํ่ากวา LCL) ใชไดทั้งแผนภูมิ x และ

แผนภูมิ R 

 

กฎขอที่ 2 : การเกิดจุดตอเนื่องกนั (Run) ที่ดานใดดานหนึง่ของเสนกึง่กลาง 

 

 
รูปที่ 6 แสดงตวัอยางกฎขอที่ 2 

 

มี 9 จุดตอเนื่องกันอยูเหนือหรือต่ํากวาเสนกึ่งกลาง เกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของ

ระดับคาเฉลี่ยหรือความแปรปรวนของกระบวนการ ใชไดกับแผนภูมิ x และแผนภูมิ R 
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กฎขอที่ 3 : การเกิดแนวโนม (Trend) 

 

 
รูปที่ 7 แสดงตวัอยางกฎขอที่ 3 

 

มี 6 จุดตอเนื่องในทิศทางเดียวกันในทิศขึ้นหรือลง ใชไดกับแผนภูมิ x และแผนภูมิ R 

 

กฎขอที่ 4 : การเกิดวัฏจักร (Cyclic) 

 

 
รูปที่ 8 แสดงตวัอยางกฎขอที่ 4 

 

มี 14 จุดเปลี่ยนแปลงขึ้นและลงตอเนื่องกัน ใชไดกับแผนภูมิ x และแผนภูมิ R 

 

กฎขอที่ 5 : 2 ใน 3 จุดตอเนือ่งกันอยูใน Zone A หรือเลย Zone A ออกไป 

 

 
รูปที่ 9 แสดงตัวอยางกฎขอที่ 5 
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เกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของระดับคาเฉลี่ยของกระบวนการ ใชไดกับแผนภูมิ x  

 

กฎขอที่ 6 : 4 ใน 5 จุดตอเนือ่งกันอยูใน Zone B หรือเลย Zone B ออกไป 

 

 
รูปที่ 10 แสดงตัวอยางกฎขอที่ 6 

 

เกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของระดับคาเฉลี่ยของกระบวนการ ใชไดกับแผนภูมิ x  

 

กฎขอที่ 7 : การเกิดจุดตอเนื่องกนัใน Zone C  

 

 
รูปที่ 11 แสดงตัวอยางกฎขอที่ 7 

 

มี 15 จุดตอเนื่องกันอยูใน Zone C ซึ่งอาจเกิดจากการเก็บขอมูลไมเหมาะสม ขอมูลใน

หนึ่งตัวอยางอาจมาจากประชากรหลายกลุม แตมีรูปแบบการไดมาที่เหมือนกันทุกกลุม ใชไดกับ

แผนภูมิ x  
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กฎขอที่ 8 : การหลีกเลีย่ง Zone C 

 

 
รูปที่ 12 แสดงตัวอยางกฎขอที่ 8 

 

มี 8 ตอเนื่องกันเกิดขึ้นโดยไมอยูใน Zone C ซึ่งอาจเกิดจากการเก็บขอมูลไมเหมาะสม 

ขอมูลในหนึ่งตัวอยางอาจมาจากประชากรหลายกลุม ใชไดกับแผนภูมิ x  

 

2.1.1.2 แผนภูมิควบคุม I-MR 
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รูปที่ 13 แผนภูมิควบคุม I-MR 
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เปนแผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน (Variable Control Chart) ที่ใชในกรณีกระบวนการมี

อัตราการผลิตต่ํา ตองรอเก็บตัวอยางเปนเวลานาน กรณีที่การสุมครั้งเดียวสามารถเปนตวัแทนของ

กระบวนการได หรือ กรณีการวัดคาที่ไดจากกระบวนการที่ใชเครื่องจักรอัตโนมัติที่สามารถวัดคา

ทุกชิ้นงานที่ผลิตได โดยจะใชขนาดตัวอยางเปน 1 (n=1) และคํานวณขีดจํากัดควบคุมดังนี้ 

 

 ขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ I  
2

3
d
MRxUCL +=  

      Center Line = x  

      
2

3
d
MRxLCL −=  

 

 ขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ MR  MRDUCL 4=  

      Center Line = MR  

      0=LCL  
 

 โดย   1−−= ii xxMR   และ 2d , 4D เปนคาคงที่ ที่ n=1 ในตารางที ่1 

ในการใชงานแผนภูมิ I-MR เนื่องจากผลของแผนภูมิ I และ MR จะเกี่ยวเนื่องกัน ดังนั้นจึง

ใชเพียงแตแผนภูมิ I เปนหลักในการวิเคราะหความผิดปกติของกระบวนการได และ แผนภูมิ I 

สามารถใชกฎการตรวจสอบความผิดปกติไดทั้ง 8 กฎถาขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติ สวน

แผนภูมิ MR ใชไดเฉพาะกฎขอที่ 1 เพียงกฎเดียว 

2.1.1.3 แผนภูมิควบคุม Modified x -R 

 

Modified x -R เปนแผนภูมิ x -R ที่ใชสําหรับกระบวนการที่มีสมรรถภาพกระบวนการสูง 

(High Capability Processes) โดยถาคํานวณขีดจํากัดควบคุมแบบปกติจะทําใหไดขีดจํากัด

ควบคุมที่แคบมาก สงผมใหเกิดการแจงเตือนวาระบบออกนอกการควบคุมบอยครั้งเกินไป ทั้งๆที่

ความจริงยังยอมรับได จึ่งไดมีการปรับเปลี่ยนการคํานวณขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ x ใหม ให

เหมาะสมกับสภาพกระบวนการผลิต ดังนี้ 

 

ขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ x   σδ )( 3
n

ZUSLUCL −−=  

     σδ )( 3
n

ZLSLLCL −+=  
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โดย USL= ขีดจํากดัขอกําหนดบน 

LSL= ขีดจํากัดขอกําหนดลาง 

σ = คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของกระบวนการ 

δ = สัดสวนของเสีย (โดยทั่วไปใช δ = 0.0005) 

 n = ขนาดตัวอยาง 

 

จากสูตรจะเห็นวาเปนการคํานวณขีดจํากัดควบคุมโดยอาศัยขีดจํากัดขอกําหนด โดยไม

ตองใชตัวอยางขอมูลในการคํานวณ ทําใหไดขีดจํากัดควบคุมที่ไมแคบจนเกินไปสําหรับ

กระบวนการที่มีสมรรถภาพกระบวนการสูง และในการนําไปใชงานจะใชกฎการตรวจสอบความ

ผิดปกติของกระบวนการเพยีงกฎเดียวคือ กฎขอที่1 จุดอยูนอกขีดจํากัดควบคุม 

      2.1.2 การวิเคราะหสมรรถภาพกระบวนการ (Process Capability Analysis) 
 

(นภัสสวงศ โรจนโรวรรณ, 2550) การวิเคราะหสมรรถภาพกระบวนการเปนการแสดง

ความสามารถของกระบวนการในการผลิตสินคาไดตรงตามขอกําหนดของลูกคา ซึ่งกําหนดใน

ลักษณะของขีดจํากัดขอกําหนด (Specification Limited) โดยคํานึงถึงการเขาใกลคากลางของ

กระบวนการเทียบกับคาเปาหมายและความแปรปรวนของกระบวนการ 

 

 
 

รูปที่ 14 แสดงความหมายของสมรรถภาพกระบวนการ 

 

โดยในการวัดสมรรถภาพกระบวนการนั้น จะใชดัชนีวัดสมรรถภาพกระบวนการในการวัด 

ซึ่งจะมีทั้งดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสั้น, ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว และอัตราสวนชิ้นงานเสียที่ผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
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2.1.2.1 ดัชนวีดัสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสัน้  

 

ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสั้น เปนดัชนีที่ชี้ถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการโดยคํานึ่งถึงความผันแปรในชวงระยะเวลาสั้นๆ ซึ่งจะแสดงถึงความสามารถในการ

ทําซ้ําของกระบวนการ (Repeatability) โดยมีสมมุติฐานที่วา ขอมูลตองมีการแจกแจงปกติและ

กระบวนการผลิตตองอยูในควบคุม ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะสั้น แบงเปนดัชนี

ตางๆตามแตกรณีที่สนใจดังนี้ 

 

กรณีขอกําหนด 2 ดาน   กรณีขอกําหนดดานเดียว 

 

within
p

LSLUSLC
σ6
−

=    
within

x
pu

USL
C

σ
μ

3
−

=  

 

),min( plpupk CCC =    
within

x
pl

LSL
C

σ
μ
3
−

=  

 

โดย USL= ขีดจํากดัขอกําหนดบน 

LSL= ขีดจํากัดขอกําหนดลาง 

xμ = คาเฉลี่ยของกระบวนการ 

withinσ = คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของกระบวนการในชวงระยะเวลาสัน้ๆ 

 

โดย 
...)1()1(

...)1()1(

21

2
22

2
11

+−+−
+−+−

=
nn

snsn
withinσ  

 

ในกรณีขอกําหนด 2 ดานนั้น  pC จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่การวัด

ความกวางของขอกําหนดเทียบกับความแปรปรวนของกระบวนการ โดยคาเฉลี่ยของกระบวนการ

จะตองอยูกึ่งกลางระหวางขีดจํากัดขอกําหนดบนและขีดจํากัดขอกําหนดลาง สวน pkC  จะเปนคา

อัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่สามารถบอกถึงการเปลี่ยนแปลงของคากลางจากเปาหมาย 

โดยเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการดานที่ใกลกับขอกําหนดมากที่สุด 
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2.1.2.2 ดัชนวีดัสมรรถภาพของกระบวนการในระยะยาว  

 

ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะยาว เปนดัชนีที่ชี้ถึงสมรรถภาพของ

กระบวนการโดยคํานึ่งถึงความผันแปรในระยะเวลายาว ซึ่งจะแสดงถึงความสามารถในการทํา

เหมือนของกระบวนการ (Reproducibility) โดยมีสมมุติฐานที่วา ขอมูลตองมีการแจกแจงปกติ

และกระบวนการผลิตตองอยูในควบคุม ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการในระยะยาว แบงเปน

ดัชนีตางๆตามแตกรณีที่สนใจดังนี้ 

 

กรณีขอกําหนด 2 ดาน   กรณีขอกําหนดดานเดียว 

 

overall
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LSLUSLP
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=    
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),min( plpupk PPP =    
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โดย USL= ขีดจํากดัขอกําหนดบน 

LSL= ขีดจํากัดขอกําหนดลาง 

xμ = คาเฉลี่ยของกระบวนการ 

overallσ = คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของกระบวนการในระยะยาว 

 

โดย 
1

)( 2

−

−
= ∑

n
xx

overallσ  

 

ในกรณีขอกําหนด 2 ดานนั้น  pP จะเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่การวัด

ความกวางของขอกําหนดเทียบกับความแปรปรวนของกระบวนการ โดยคาเฉลี่ยของกระบวนการ

จะตองอยูกึ่งกลางระหวางขีดจํากัดขอกําหนดบนและขีดจํากัดขอกําหนดลาง สวน pkP  จะเปนคา

อัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการที่สามารถบอกถึงการเปลี่ยนแปลงของคากลางจากเปาหมาย 

โดยเปนคาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการดานที่ใกลกับขอกําหนดมากที่สุด 
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2.1.2.3 อัตราสวนชิน้งานเสยีที่ผลิต 

 

เมื่อสามารถประมาณคา μ  และ σ  ของกระบวนการ ก็สามารถประมาณคาสัดสวนของ

เสียได ดังสมการดานลาง โดยมีสมมุติฐานวา x ซึ่งเปนตัวแปรแทนคาสนใจ มีการกระจายแบบ

ปกติ  

 

 )()( USLxPLSLxPp >+<=   
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      2.1.3 ทฤษฎีทางสถิติอ่ืนๆ ที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการ 

2.1.3.1 คาทางสถิติพืน้ฐาน (Descriptive Statistics) 

 

คาที่ใดจากการคํานวณทางสถิติชวยใหเรารูถึงสภาพในแงมุมตางๆของกลุมขอมูล และ

เปนประโยชนอยางยิ่งในการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวแทนของกระบวนการที่เราสนใจ โดยคาทาง

สถิติเหลานี้มีมากมายแตจะกลาวถึงเฉพาะคาที่นาสนใจดังตอไปนี้ 

 

1) คาเฉลี่ย (Mean, x )  

คือคาที่ทําหนาที่เหมือนเปนตัวแทนของกลุมขอมูล หาไดจากสูตร 

n

x
x

n

i
i∑

== 1  เมื่อ ix = ขอมูลตัวที่ i  

n = จํานวณขอมูลทั้งหมด 

 

2) คาพิสัย (Range, R)  

คือคาที่บงบอกความกวางของชวงขอมูล หาไดจากสูตร 

Range = Max – Min 
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3) คามัธยฐาน (Median) 

 

คือคาที่อยูตรงกลางของกลุมขอมูลเมื่อนําขอมูลมาเรียงลําดับจากนอยไปมาก ถา

จํานวณขอมูลทั้งหมดเปนเลขคูต่ําแหนงตรงกลางจะไมมี ใหหาคาเฉลี่ยระหวางต่ําแหนงที่

ต่ํากวาและต่ําแหนงที่สูงกวาเพื่อเปนคามัธยฐานแทน 

 

4) คาความแปรปรวน (Variance, 2σ ) 

 

คือคาที่ใชวัดความผันแปรของกลุมขอมูล ถาความแปรปรวนมีมากแสดงวากลุม

ขอมูลมีการกระจายมาก  ถาความแปรปรวนมีนอยแสดงวากลุมขอมูลมีการกระจายนอย 

คาความแปรปรวนหาไดจากสูตร 

 

( )
1

1

2

2

−

−
=
∑
=

n

xx
n

i
i

σ  เมื่อ  ix = ขอมูลตัวที่ i  

    x =คาเฉลี่ยของขอมูล 

n = จํานวณขอมูลทั้งหมด 

 

5) คาความเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation,σ ) 

 

คือรากที่สองที่เปนบวกของความแปรปรวน เนื่องจากความแปรปรวนมีหนวยเปน

หนวยของ x ยกกําลังสอง ทําใหยากตอการเปรียบเทียบและแปลความหมาย คาความ

เบี่ยงเบนมาตรฐานมีสูตรการคํานวณดังนี้ 

 

( )
1

1

2

−

−
=
∑
=

n

xx
n

i
i

σ  เมื่อ  ix = ขอมูลตัวที่ i  

    x =คาเฉลี่ยของขอมูล 

n = จํานวณขอมูลทั้งหมด 
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6) คาความผดิปกติมาตรฐานของคาเฉลีย่ (Standard Error of Mean, SE Mean) 

 

 คือคาที่บงบอกความผันแปรของคาเฉลี่ย หาไดจากสูตรดังนี้ 

 SE Mean
n
σ

=  เมื่อ σ =คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของขอมูล 

n = จํานวณขอมูลทั้งหมด 

 

2.1.3.2 Individual Plot 
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รูปที่ 15 Individual Plot 

  

Individual Plot เปนการพล็อตกราฟชนิดหนึ่งที่จะแสดงใหเห็นการกระจายตัวของขอมูล 

โดยจะพล็อตคาของขอมูลในแกนแนวตั้ง และบงบอกรายละเอียดที่มาของขอมูลในแกนแนวนอน 

เชน ชนิดพารามิเตอร หรือหมายเลขเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นงาน เปนตน 
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2.1.3.3 Box Plot 
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รูปที่ 16 Box Plot 

 

Box Plot เปนกราฟที่สรางขึ้นเพื่อดูการกระจายตัวของขอมูล และสามารถหา Outlier ได

ดวย กราฟนี้เรียกอีกอยางหนึ่งวากราฟกลองและหนวด (Box and Whisker Plots) เนื่องจาก

รูปรางของมันที่เปนกลองและมีหนวดยื่นออกมาดานบนและดานลาง วิธีการสรางกราฟนั้นเริ่มจาก

หา คามัธยฐาน (Median), คาควอรไทลที่ 1 (Q1) และคาควอรไทลที่ 3 (Q3) จากนั้นคํานวณคา 

Upper limit และ Lower limit จากสมการตอไปนี้ 

 

Upper limit = Q3 + 1.5 (Q3 - Q1) 

Lower limit = Q1 + 1.5 (Q3 - Q1) 

 

ถามีคาใดของขอมูลที่มากกวา Upper limit หรือ นอยกวา Lower limit  ใหจุดนั้นเปน 

Outlier โดยกราฟ Box Plot จะถูกวาดขึ้นโดยใช Q3 เปนดานบนของกลอง Q1 เปนดานลาง และ

คามัธยฐานเปนเสนคาดกลาง จากนั้นลากเสน(หนวดบน)ขึ้นไปขางบนจนถึงคามากที่สุดของ

ขอมูลที่ไมเกิน Upper limit และลากเสน(หนวดลาง)ลงไปขางลางจนถึงคานอยที่สุดของขอมูลที่ไม

ต่ํากวา Upper limit สุดทายก็พล็อตจุด Outlier  
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2.1.3.4 Histogram 
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รูปที่ 17 Histogram 

 

Histogram เปนกราฟที่แสดงการกระจายของขอมูลชุดหนึ่งซึ่งแสดงคุณลักษณะอยางใด

อยางหนึ่ง เชน ความยาว น้ําหนัก เปนตน แกนนอนจะแสดงคาของขอมูลที่มีการแบงเปนชวงๆ ที่

เทากัน แกนตั้งแสดงคาความถี่ของขอมูลในแตละชวง ทําใหทราบวาขอมูลมีการกระจายและมี

ความถี่มากนอยเพียงไร และอาจพล็อตขีดจํากัดขอกําหนด (Specification Limits) ลงบน 

Histogram เพื่อใหทราบวางานที่ผลิตจากกระบวนการอยูในขอบเขตที่ยอมรับได มากหรือนอย

เพียงใด  

2.1.3.5 Plot X-Y 
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รูปที่ 18 Plot X-Y 
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 Plot X-Y เปนการพล็อตชดุขอมูลที่มีความสัมพันธกัน 2 ชุด เพื่อหารูปแบบและระดับ

ความสัมพันธของขอมูล 2 ชดุนั้น 

2.1.3.6 Pareto Chart 
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รูปที่ 19 Pareto Chart 

  

Pareto Chart เปนเครื่องมือสําหรับวิเคราะหและเรียงลําดับความสําคัญของปญหาหรือ

สาเหตุตางๆ ที่เกิดขึ้น ชวยบงชี้วาปญหาประเภทใดมีความสําคัญเปนลําดับตนๆ โดยทําการ

เรียงลําดับรายการตามความถี่ในการเกิด คํานวณและแสดงเปอรเซ็นตความถี่สะสมของรายการที่

มคีวามถี่จากมากไปนอย 

  2.1.3.7 การทดสอบความเปนปกติของขอมูล (Normality Test) 

 

การทดสอบความเปนปกติ คือการทดสอบสมมุติฐานวากลุมขอมูลที่สนใจมีการแจกแจง

แบบปกติ นิยมใชการพล็อต Normal Probability Plot ในการทดสอบ โดยการเรียงลําดับขอมูล

จากนอยไปมาก แลวพล็อตกราฟระหวาง ix ในแกนแนวนอน กับ (i-0.5)/n*100 ในแกนแนวตั้ง 

เมื่อ ix คือขอมูลที่เรียงลําดับแลวลําดับที่ iและ n คือจํานวนขอมูลทั้งหมด จะไดกราฟดังรูป 
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รูปที่ 20 การทดสอบความเปนปกติของขอมูล 

 

สามารถพิจารณาความเปนปกติของขอมูลโดยการตีเสนตรงที่ผานจุดเหลานั้นใหมากที่สุด 

แลวดูวาจุดขอมูลเขาใกลเสนตรงมากเพียงใด ถามากก็แสดงวาขอมูลมีความเปนปกติมาก 

นอกจากจะใชการ Normal Probability Plot ในการทอสอบความเปนปกติของขอมูลแลว 

ยังมีการทดสอบโดยการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ โดยคาสถิติที่นิยมใชสําหรับการทดสอบความ

เปนปกติคือ คา Anderson-Darling ซึ่งมีสตูรคํานวณและการวิเคราะหผลดังนี้ 
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 เมื่อ )/)(()( σxxxF ii −Φ=  

  ix = ขอมูลที่เรียงลําดับแลว 

  n = จํานวนขอมูลทั้งหมด 

  x = คาเฉลี่ยของขอมูล 

 σ = คาความเบีย่งเบนมาตรฐานของขอมูล 
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)25.275.01( 2
22'

nn
AA ++=  

 

ถา  6.013 2' >> A  ))(0186.0709.52937.1exp( 22'2' AAvalueP +−=−  

ถา  34.06.0 2' >> A  ))(38.1279.49177.0exp( 22'2' AAvalueP −−=−  

ถา  2.034.0 2' >> A  ))(938.59796.42318.8exp(1 22'2' AAvalueP −+−−=−  

ถา  2.02' <A  ))(73.22314.101436.13exp(1 22'2' AAvalueP −+−−=−  

 

โดยถา  AD มีคานอย หรือ P-valueมคีามากเทาไหร แสดงวาขอมูลมีการกระจายเปน

ปกติมากเทานั้น 

 

2.1.3.8 การประมาณคาแบบชวง 

  

(สายชล สินสมบูรณทอง, 2547) เปนการประมาณคาพารามิเตอรของประชากรวาจะอยู

ในชวงใดชวงหนึง่โดยใชขอมูลจากที่เก็บรวบรวมไดจากตัวอยาง โดยที่ชวงของการประมาณคาจะ

บอกถึงคาที่ต่าํสุดและคาทีสู่งสุดของพารามิเตอร เชน ถาประมาณไดวา L<μ <U หมายความวา

คาเฉลี่ยของประชากร μ  มีคาอยูระหวาง L และ U โดยในวทิยานพินธนี้ใชการประมาณคาแบบ

ชวง 2 ชนิดไดแก 

 

1) การประมาณคาเฉลี่ยประชากรเดียวแบบชวง ในกรณีประชากรมกีารแจกแจงปกติ ไม

ทราบคาความแปรปรวนของประชากร และตัวอยางมีขนาดเล็ก 
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2) การประมาณคาความแปรปรวนประชากรเดียวแบบชวง  
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2.1.3.9 การทดสอบสมมุติฐาน 

 

(สายชล สินสมบูรณทอง, 2547) สมมุติฐาน (Hypothesis) คือขอสมมุติหรือขอความที่ถูก

ตั้งขึ้น อาจเปนจริงหรือไมเปนจริงก็ไดที่เกี่ยวของกับลักษณะของประชากร 1 ประชากร หรือ

มากกวา 1 ประชากรขึ้นไป หรือเปนขอความเกี่ยวกับพารามิเตอรในประชากร สมมุติฐานแบง

ออกเปน 2 ชนิดคือ  

 

1) สมมุติฐานหลกัหรือวาง (Null Hypothesis) แทนดวยสัญลักษณ 0H หมายถงึขอ

สมมุติหรือขอความที่เกีย่วกบัสภาพความเปนจริงของประชากร และมุงหวงัที่จะ

ปฏิเสธ 

2) สมมุติฐานแยงหรือรอง (Alternative Hypothesis) แทนดวยสัญลักษณ 1H หรือ aH

หมายถงึ ขอสมมุติหรือขอความอยางอื่นทีเ่ปนไปไดทั้งหมดซึ่งไมอยูในสมมุติฐานหลกั 

  

การทดสอบสมมุติฐาน (Test of Hypothesis) คือวิธีการตัดสินใจเกี่ยวกับสมมุติฐาน โดย

ใชวิธีการทางสถิติกับขอมูลที่ไดมาจากตัวอยาง แลวพิจารณาความนาจะเปนของเหตุการณที

เกิดขึ้น การทดสอบสมมุติฐานแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

 

1) การทดสอบแบบขางเดียว (One-sided Test) คือ การทดสอบวาคาพารามเิตอร

มากกวาหรือนอยกวาคาที่กําหนด แบงออกเปน 2 ชนิดคือ การทดสอบแบบขางเดียว

ดานขวา และ การทดสอบแบบขางเดียวดานซาย 

2) การทดสอบแบบสองขาง (Two-sided Test) คือ การทดสอบวาคาพารามิเตอรเทากับ

คาที่กาํหนด 

 

การทดสอบสมมุติฐานมีขั้นตอนดังนี ้

1. ตั้งสมมุติฐาน โดยตั้งสมมตุิฐาน 0H ไปพรอมๆกับ 1H แลวตรวจสอบดูวาเปนการ

ทดสอบสมมุตฐิานแบบขางเดียวหรือแบบสองขาง 
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2. คํานวณคาสถติิที่ใชทดสอบ จะใชสถิติตัวไหนขึน้อยูกับสมมุตฐิานที่ตั้งขึน้วาจะ

ทดสอบพารามิเตอรชนิดไหนของประชากร ทดสอบเกีย่วกับ 1 ประชากร หรือ 2 

ประชากร 

3. กําหนดระดับนัยสําคัญ ในการทดสอบสมมุติฐานจะตองกําหนดระดับนัยสําคัญ α

ลวงหนากอนทําการทอสอบ ระดับนับสําคัญที่นิยมใชกนัคือ 0.01, 0.05, 0.1 เปนตน 

4. กําหนดอาณาเขตวิกฤต กาํหนดอาณาเขตวิกฤตเพื่อตรวจสอบวาคาสถิติที่คํานวณได

ตกอยูในอาณาเขตวิกฤตหรอืไม ถาตกอยูในอาณาเขตวกิฤตจะปฏิเสธ 0H ไมเชนนั้น

จะไมปฏิเสธ 0H  

5. สรุปผล ถาการทดสอยสมมุติฐานสรุปไดวาปฏิเสธ 0H ไหทาํการสรุปผลตาม

คุณลักษณะของประชากรตามใน 1H  แตถาการทดสอบสมมุติฐานสรุปวาไมสามารถ

ปฏิเสธ 0H ใหทําการสรุปผลตามคุณลักษณะของประชากรตามใน 0H  

 

การทดสอบสมมุติฐานสามารถทําไดหลากหลายกรณีขึ้นอยูกับสมมุติฐานที่สนใจ 

ตัวอยางการทดสอบสมมุติฐานที่เปนที่นิยมใชงานเชน 1-Sample Z , 1-Sample t , 2-Sample t , 

Paired t , One-way ANOVA , Two-way ANOVA , 1 Proportion , 2 Proportion และ 2 

Variances เปนตน 

      2.1.4 การพัฒนาโปรแกรมบนระบบปฏิบัติการ Window ดวย Visual C++ 
 

ภาษา C/C++ เปนภาษาที่ไดรับความนิยมมาอยางยาวนานและไมมีทีทาวาจะลดระดับ

ความนิยมลง เนื่องจากเปนภาษาที่ถึงแมจะไมสะดวกรวดเร็วในการใชงานนัก แตการที่มันทํางาน

ไดอยางหลากหลาย มี Library ใหดาวนโหลดมากมาย รวมถึงการทํางานรวมกันไดดีกับฮารดแวร 

ทําใหยังไมมีภาษาใหมๆ ตัวไหนมาแทนที่มันได และดวยคุณสมบัติเหลานี้เองที่เหมาะสมดวย

ประการทั้งปวงที่จะใชในการเขียนโปรแกรมควบคุมทางวิศวกรรม 

การเขียนโปรแกรมดวยภาษา C/C++ ในปจจุบันจะใชเครื่องมือที่เรียกวา Visual C++ ซึ่ง

เปนซอฟตแวรในการเขียนโปรแกรมภาษา C/C++ ในรูปแบบที่มีการติดตอกับผูใชงานผานทาง

กราฟฟก โดย Visual C++ นั้นอยูในชุดโปรแกรมที่เรียกวา Microsoft Visual Studio ในการ

พัฒนาโปรแกรมดวย Visual C++ นั้นจะใชชุดคําสัง MFC (Microsoft Foundation Class) ที่ 

Microsoft ออกแบบมาเพื่อใหการพัฒนาโปรแกรมดวย Visual C++ นั้นมีความสะดวกรวดเรว็มาก

ข้ึน และในการพัฒนาโปรแกรมในวิทยานิพนธนี้ ไดใช MFC เปนชุดคําสังหลักในการพัฒนา

โปรแกรม 
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

(Shankar Chakraborty และ Diganta Tah, 2006) เปนงานวิจัยในการพัฒนาระบบ

สําหรับเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติและวิเคราะหขอมูลจํานวนมาก เพื่อจุดมุงหมายในการตัดสินใจ

ในดานการควบคุมคุณภาพ ระบบนี้จะชวยในการเลือกและออกแบบแผนภูมิควบคุม โดยขึ้นกับ

คาใชจาย กฎเกณฑ และความสมเหตุสมผล ระบบนี้ยังมีการตีความอยางครอบคลุมดวยกลุมของ

กฎเกณฑที่หลากหลาย ถามีเหตุการณที่ผิดกฎเหลานี้เกิดขึ้น ระบบจะสงสัญญาณเตือนและจะ

แนะนําทางเลือกในการแกไขที่เหมาะสม   

 

 
รูปที่ 21 โครงสรางการทํางานของ                                                                        

Real time statistical process advisor for effective quality control 

  

ระบบนี้ประกอบดวย 5 สวนการทํางานหลักไดแก 

1) Data definition ทําหนาที่ในการระบุขอกําหนด (Specification) ของพารามิเตอร

ตางๆ และขอมูลทางการผลิตที่เกี่ยวของ  

2) Data collection ทําหนาที่ในการเก็บขอมูล ไดแก ขอมูลที่เกี่ยวกับขนาดของ

พารามิเตอร และขอมูลที่เกี่ยวกับคาใชจายในการผลิต  

3) Chart design ทําหนาที่เลือกและสรางแผนภูมิควบคุมที่เหมาะสม 

4) Chart display ทําหนาในการแสดงแผนภูมิควบคุมและคาตางๆที่เกี่ยวของ 

5) Chart interpretation ทําหนาที่ตีความและวิเคราะหขอมูล 
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รูปที่ 22 รูปแบบหนาจอการทํางานของ                                                                    

Real time statistical process advisor for effective quality control 

 

(วิเชียร ตรีรัตนวณิช, 2541) วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการพัฒนาซอฟตแวร สําหรับระบบ

ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติแบบตามเวลาจริง เพื่อประยุกตใชงานในพื้นที่การผลิต ในสวนของ

การควบคุมพารามิเตอรของปริมาณที่ไดจากการวัด (Measurement data) และรวมทั้งปริมาณ

ขอบกพรองของผลิตภณัฑ (Defect data) ซอฟตแวรนี้พัฒนาขึ้นดวย Microsoft Visual Basic, 

Version 4.0, Professional Edition โดยใชชื่อโปรแกรมวา SPC_Engine ซึ่งทํางานภายใต

ระบบปฏิบัติการ Windows95 ทั้งนี้โปรแกรม SPC_Engine มีความสามารถในการใชงานในดาน

ตางๆ ดังตอไปนี้ 1. การเก็บขอมูลจะอยูในรูปแบบของแฟมฐานขอมูลที่สามารถสรางขึ้นได ณ 

เวลาใชงาน 2. การปอนขอมูลเขาสูระบบทําไดโดยปอนทางคียบอรด และทางพอรตอนุกรม RS-

232 3. คํานวณคาสถิติตางๆ เชน คาเฉลี่ย, คาพิสัย, คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน และตลอดจน

ความสามารถของกระบวนการ 4. สรางแผนภูมิควบคุมชนิดตางๆ และวิเคราะหความผิดปกติที่

เกิดขึ้นบนแผนภูมิควบคุม 5. สรางและวิเคราะหฮีสโตแกรมและแผนภาพพาเรโต 6. สงขอมูลออก

สูภายนอกโดยอาศัยเทคนิค Dynamic Data Exchange (DDE) การนําระบบควบคุมกระบวนการ

เชิงสถิติแบบตามเวลาจริงไปใชในพื้นที่การผลิต จะชวยใหลดเวลาทํางานและใหขอมูลที่ถูกตอง
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มากขึ้น นอกจากนี้แลว ระบบนี้ยังชวยในการเฝาติดตามสถานะของกระบวนการผลิต ณ เวลาจริง

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
รูปที่ 23 โครงสรางการทํางานของระบบควบคุมกระบวนการเชงิสถิตแิบบตามเวลาจริง 
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รูปที่ 24 รูปแบบหนาจอการทํางานของระบบควบคุมกระบวนการเชงิสถิติแบบตามเวลาจรงิ 

 
(Rahul Singh และ Glenn Gilbreath, 2002) เปนงานวิจัยในการออกแบบและใชงาน 

การควบคุมกระบวนการดวยวิธีการทางสถิติตามเวลาจริงแบบหลายปจจัย ที่ใชการติดตอกับผูใช

แบบกราฟฟกและใหขอมูลที่เปนประโยชนตอพนักงานที่ไลนการผลิตและวิศวกร จากปญหาที่มี

ขอมูลจํานวนมากที่ถูกวัดออกมาไดดวยอุปกรณอัตโนมัติ แตผูปฏิบัติงานและวิศวกรสามารถ

ตรวจดูขอมูลเหลานั้นไดในวงจํากัด จึงไดมีการพัฒนาระบบนี้ข้ึนเพื่อจุดประสงคในการใชขอมูลที่

มีอยูอยางเต็มประสิทธิภาพ ระบบขอมูลที่พัฒนาขึ้นนี้ทําใหระบบการผลิตที่มีขนาดใหญสามารถ

เขาถึงขอมูลไดดีขึ้น เพื่อใชในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ และการแขงขันทาง

การคา  

(ตินธร ธนสารอักษร, 2543) วิทยานิพนธฉบับนี้ไดมีการพัฒนา วิธีการคํานวณเพื่อการ

ตรวจหาการเปลี่ยนแปลง คาเฉลี่ยของการผลิตแบบเปนระบบ รูปแบบของการคิดนี้ ไดใชแผนภูมิ

ควบคุมสัดสวนของเสียของ Shewhart หรือแผนภูมิ p และผนวกเขากับการทดสอบทางสถิติเพื่อ

การแทนที่การตัดสินใจของมนุษยทางดาน การเปลี่ยนแปลงของคาเฉลี่ยของกระบวนการผลิต 

ปจจุบันนี้ ในอุตสาหกรรมสวนใหญนั้นใชการควบคุมระบบดวยสถิติเพื่อควบคมุระบบการผลิต ใน

การที่จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงของขอบเขตควบคุมนั้น โรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญจะ

เปลี่ยนแปลงแผนภูมิควบคุมเปนระยะๆ คงที่ เชน เปลี่ยนทุกๆ กะของการทํางานโดยคํานวณจาก

สองกะที่แลวมา สําหรับในโรงงานตัวอยางนั้น ไดมีการผลิตชิ้นสวนในจํานวนมากและขอมูลสวน
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ใหญถูกเก็บมาอยางอัตโนมัติ และเก็บไวในเครือขายคอมพิวเตอร เนื่องจากในปกติ ใน

สายการผลิตชิ้นสวนฮารดดิสกนั้น จะมีสายการผลิตหลายสายและมีเครื่องวัดหลายรอยเครื่อง 

การควบคุมกระบวนการผลิตโดยมิใชการควบคุมอยางอัตโนมัติจะไมเหมาะสมกับ อุตสาหกรรม

ชนิดนี้ ปญหานี้ไดถกูแกไขโดยการใชวิธีการสมมุติฐานทางสถิติในการตรวจสอบการ เปลี่ยนแปลง

ในคาเฉลี่ยของกระบวนการผลิตซึ่งนําไปสูการคํานวณการเปลี่ยนคา ขอบเขตควบคุม 

กระบวนการคิดนี้ไดถูกพิสูจนโดยใชขอมูลจริงในสายการผลิตชิ้นสวน ฮารดดิสก 

 

(วรพจน รัตนแสงสกุล, 2541) การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อทําการพัฒนาการควบคุม

กระบวนการเชิงสถิติ ในที่เหมาะสมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของกระบวนการผลิตชิ้นสวน

ยานยนต ที่เปนแหนบรถยนต และเพื่อเปนแนวทางในการวัดประสิทธิผล กับการควบคุม

กระบวนการเชิงสถิติสําหรับโรงงานตัวอยาง จากการสํารวจและศึกษาพบวา โรงงานตัวอยางยังไม

มีการประยุกตใชการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในการควบคุม และเฝาติดตามกระบวนการ จึง

ไดมีการศกึษาวิจัยวัดความสามารถของเครื่องจักร (Machine Capability) โดยวัดคา Cp และวัด

คาความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) โดยวัดคา Cpk เพื่อเลือกการควบคุม

และเฝาติดตามกระบวนการเชิงสถิติที่เหมาะสม ผลการวิจัยมีการใชการควบคุมกระบวนการเชิง

สถิติ 2 ประเภท ไดแก แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและพิสัย ( x -R) จํานวน 10 จุดควบคุม และใช

แผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง (CSP) จํานวน 5 จุดควบคุม และไดทดลองปรับปรุงวิธีการ

ควบคุมกระบวนการ 3 กระบวนการไดแก กระบวนการเจาะรูสะดือ, กระบวนการมวนหู และ

กระบวนการพนสีรองพื้น โดยใชคา Cp และ Cpk และเปอรเซ็นตเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเปน

ตัวประเมินผล จากการทดลองปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการพบวา คาความสามารถ

เครื่องจักร (Cp) และคาความสามารถของกระบวนการ (Cpk) มีคาเพิ่มข้ึน รวมทั้งเปอรเซ็นตของ

เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีคาลดลง 

 

(บุญสม ประเสริฐอัครกุล, 2539) เพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมในการควบคุมกระบวนการเชิง

สถิติ ของสายการผลิตบางสวนในโรงงานตัวอยาง และเพื่อเปนแนวทางในการวัดประสิทธิผล

เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ สําหรับโรงงานตัวอยาง จากการสํารวจและศึกษาพบวา 

โรงงานตัวอยางในสวนงานผลิตชิ้นสวนเสื้อสูบ, ลูกสูบ และแกนเลื่อนลูกสูบ บางจุดงานมีการใช

การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติอยางไมถูกตอง และไมเหมาะสม ไดศึกษาวิจัยโดยวัด

ความสามารถของเครื่องจักร โดยวัดคา CP และวัดความสามารถของกระบวนการ โดยวัดคา CPK 

เพื่อออกแบบวิธีการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติที่เหมาะสม ผลการวิจัยไดปรับปรุงวิธีการควบคุม
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กระบวนการเชิงสถิติ 2 ลักษณะ คือ การใชแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและพิสัย 2 จุดงาน และการใช

ใบตรวจสอบโดยอาศัยแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง (Continuous Sampling Plan หรือ CSP) 

11 จุดงาน จากการวิจัยไดประเมินผลแบงออกเปน 4 อยาง คือ 1) คา CP หรือ CPK ที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 2) คาความเที่ยงตรง ในการตรวจสอบของจุดตรวจสอบ 3) เปอรเซนตของเสีย

ของชิ้นงานที่เกิดขึ้น 4) จํานวนปริมาณการผลิตที่เกิดขึ้น จากการปรับปรุงวิธีการควบคุม

กระบวนการเชิงสถิติดังกลางสรุปผลไดดังนี้ 1) การใชแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและพิสัย เปอรเซนต

ของเสียของชิ้นงานที่เกิดขึ้นไมแตกตางจากกอนการปรบัปรุงเทาใดนัก แตปริมาณการผลิตลดลง

จากกอนการปรับปรุงมาก 2) การใชใบตรวจสอบโดยอาศัยแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง CSP 

คาความเที่ยงตรงในการตรวจสอบของจุดตรวจสอบเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุง  

 

(สิทธิกร มโนมัยวิบูลย, 2542) ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต การจัดระบบ

ควบคุมการผลิตที่ไมเหมาะสมกับกระบวนการผลิตกอใหเกิดผลเสียหาย เชน ตนทุนการผลิตสูง มี

พัสดุคงคลังมาก ทั้งนี้เนื่องจากการขาดวัสดุเพื่อใชในการผลิต การจัดกําหนดการ และการจัด

ทรัพยากรสําหรับการผลิตที่ไมเหมาะสม วิทยานิพนธฉบับนี้ไดพัฒนาระบบสารสนเทศในการ

ควบคุมการผลิตสําหรับผูผลิต ชิ้นสวนยานยนตแหงหนึ่ง เพื่อใชแกปญหาดังกลาว การพัฒนา

ระบบไดจัดแบงออกเปนสามสวนหลักๆ สวนแรกเปนการศึกษาและวิเคราะหระบบงานโดยใช

รูปแบบ IDEFO สวนที่สองเปนการพัฒนาระบบงานของการควบคุมการผลิตและระบบสารสนเทศ

ที่สนับ สนุนระบบงานซึ่งประกอบดวยระบบการออกคําสั่งผลิต ระบบเก็บขอมูล และระบบรายงาน

ตางๆ การพัฒนาระบบสารสนเทศในระบบฐานขอมูล โดยใชโปรแกรมจัดการฐานขอมูล และ

โปรแกรมใชงานฐานขอมูล Microsoft FoxPro ซึ่งทํางานบนไมโครคอมพิวเตอร สวนสุดทายเปน

การทดสอบระบบโดยประยุกตใชกับสายการผลิตสายหนึ่ง จากการทดสอบพบวา เวลาการทํางาน

ของบุคลากรและจํานวนสินคาคงคลังของชิ้นงานระหวางผลิตในข้ันตอน ตางๆ ปรับลดลง ในขณะ

ที่คาเฉลี่ยของจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมงเพิ่มสูงขึ้น สงผลใหสามารถลดปญหาตนทุนการ

ผลิตสูงและพัสดุคงคลังไดมาก 
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บทที่  3 

การออกแบบและพัฒนาโปรแกรม 

3.1 โครงสรางของระบบ 
 

จากปญหาตางๆของโรงงานกรณีศึกษาที่ไดกลาวถึงในบทที่ 1 นําไปสูการออกแบบและ

พัฒนาโปรแกรมเพื่อช้ีบงสถานะในการผลิตและทําใหผูปฏิบัติงานตอบสนองตอสถานะนั้นไดอยาง

ทันทวงที และสามารถเก็บขอมูลในรูปแบบฐานขอมูลเพื่อความสะดวกในการเรียกใชหรือจัดทํา

รายงาน โดยการที่จะพัฒนาโปรแกรมที่มีลักษณะการทํางานดังกลาวไดนั้น จําเปนตองมีระบบการ

จัดเก็บขอมูลที่พัฒนาขึ้นโดยเฉพาะ เพื่อใหโปรแกรมสามารถติดตอแลกเปลี่ยนขอมูลได โดยระบบ

ดังกลาวมีโครงสรางดังรูป 

 

 
รูปที่ 25 โครงสรางทางกายภาพของระบบ 

 

 ระบบนี้เปนการประยุกตการจัดเก็บขอมูลแบบเกาของโรงงานที่ใชการเก็บขอมูลเปน

ไฟลขอมูลไวในเครื่องเซิรฟเวอรหลักของโรงงานผานระบบแลนภายใน โดยในระบบใหมนี้ขอมูล

จากเครื่องวัดจะถูกบันทึกลงโปรแกรมผานทางสายสัญญาณ RS-232 หรือผานทางการปอนขอมูล

ดวยคียบอรดจากพนักงาน เพื่อนําไปตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการผานแผนภูมิควบคุม 

และขอมูลเหลานี้จะถูกบันทึกลงเครื่องเซิรฟเวอรในรูปแบบไฟลเชนกัน แตขอมูลจะถูกสงไปเก็บไว

ในฐานขอมูล MySQL ที่ติดตั้งในเครื่องเซิรฟเวอรอีกทีหนึ่ง เพื่อความสะดวกในการเรียกใชและ

อางอิงขอมูล การที่เลือกใชฐานขอมูล MySQL นั้น เนื่องจากเปนระบบฐานขอมูลที่มีประสิทธิภาพ 
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รองรับขอมูลจํานวนมากได และเปนฐานขอมูลที่เปดใหติดตั้งใชงานไดโดยไมเสียคาใชจาย โดยใน

สวนของการออกแบบฐานขอมูลนั้นจะกลาวถึงอยางละเอียดในหัวขอระบบฐานขอมูล 

3.2 แผนผังการทํางานของโปรแกรม 
 

ในโรงงานกรณีศึกษาแบงการทํางานในการควบคุมคุณภาพการผลิตเปน 4 ชวงคือ Pilot 

Run, Process Evaluation Run, Initial Run และ Mass Production Run นอกจากนี้ยังมีการนํา

ขอมูลจากชวงตางๆ ไปวิเคราะหทางสถิติอีกดวย  

จากการศึกษารูปแบบการทํางานในชวงตางๆของโรงงาน นําไปสูการพัฒนาโปรแกรมเพื่อ

รองรับการทํางานดังกลาว โดยแบงชนิดเอกสารการทํางานของโปรแกรมออกเปน 3 ชนิด ไดแก  

 

1) การระบุขอมูล (Data Definition) เปนเอกสารการทํางานในการระบุขอมูลเบื้องตน

ของกระบวนการ รวมถึงการทดสอบสมรรถภาพของกระบวนการ ซึ่งเปนการรองรับ

การทํางานในชวง Pilot Run และ Process Evaluation Run  

2) แผนภูมิควบคุม (Control Charts) เปนเอกสารการทํางานที่ใชในการสรางและใช

งานแผนภูมิควบคุมในการเฝาติดตามกระบวนการผลิต ซึ่งเปนการรองรับการทํางาน

ในชวง Initial Run และ Mass Production Run 

3) สถิติ (Statistics) เปนเอกสารการทํางานสําหรับการวิเคราะหขอมูลดวยกราฟและ

การทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ ซึ่งเปนการรองรับการทํางานในการนําขอมูลจากชวง

ตางๆ ไปวิเคราะหทางสถิติ 

  

 ทั้ง 3 ชนิดเอกสารการทํางานของโปรแกรมจะมีการติดตอแลกเปลี่ยนขอมูลกับฐานขอมูล 

โดยเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล จะบันทึกขอมูลเบื้องตนและการทดสอบสมรรถภาพ

กระบวนการลงฐานขอมูล เอกสารการทํางานชนิดแผนภูมิควบคุม จะอางอิงขอมูลเบื้องตนตางๆ 

จากฐานขอมูลและบันทึกขอมูลในการสรางและใชงานแผนภูมิควบคุมลงฐานขอมูล และเอกสาร

การทํางานชนิดสถิติ จะดึงขอมูลในชวงตางๆ จากฐานขอมูลมาวิเคราะห ซึ่งสามารถแสดงแผนผัง

การทํางานของเอกสารการทํางานทั้ง 3 ไดดังรูปตอไปนี้ 
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OSPC

Data Definition StatisticsControl Chart

ระบุขีดจํากัดขอกําหนด
และขอมูลตางๆ

ทดสอบ
สมรรถภาพกระบวนการ

บันทึกขอมูลลงฐานขอมูล

สรางแผนภูมิควบคุม

ใชงานแผนภูมิควบคุม

นําเขาขอมูลจากฐานขอมูล

วิเคราะหขอมูล

อางอิงขอมูลจากฐานขอมูล

 
 

รูปที่ 26 แผนผังการทํางานของโปรแกรม 

3.3 เอกสารการทาํงานชนิดการระบขุอมูล (Data Definition) 
 

เปนเอกสารการทํางานที่ใชในการระบุขีดจํากัดขอกําหนด และขอมูลตางๆของกลุม

พารามิเตอรที่จะทําการควบคุมคุณภาพระหวางผลิต รวมถึงการทําการวัดสมรรถภาพกระบวนการ

ในเบื้องตนดวยดัชนีวัดสมรรถภาพกระบวนการ การประมาณคาชวงความเชื่อมั่นของคาเฉลี่ย 

และการทดสอบสมมุติฐานคาความแปรปรวน โดยแบงการทํางานออกเปน 2 ชวงคือ Pilot Run 

และ Process Evaluation Run  

ในชวง Pilot Run ซึ่งเปนขั้นตอนการทดสอบสมรรถภาพกระบวนการเบื้องตนของ

กระบวนการใหม เพื่อทดสอบวาเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานไดตามขีดจํากัดขอกําหนดหรือไม 

โดยเปนการสุมตัวอยางจากการทดลองผลิตจํานวน 5 ตัวอยางสําหรับขีดจํากัดขอกําหนดแบบ
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ดานเดียว และ 10 ตัวอยางสําหรับขีดจํากัดขอกําหนดแบบสองดาน และนําขอมูลเหลานั้นมา

ประมาณคาชวงความเชื่อมั่นของคาเฉลี่ย รวมถึงการคํานวณคาเฉลี่ย คาความแปรปรวน และ

ดัชนีวัดสมรรถภาพกระบวนการ ซึ่งสามารถแสดงแผนภาพการทํางานไดดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 27 ขั้นตอนการทํางานในชวง Pilot Run 
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จากการศึกษาขั้นตอนการทํางานดังกลาว สามารถออกแบบหนาตางการทํางานของ

โปรแกรมในชวง Pilot Run ไดดังรูป 

   

 
 

รูปที่ 28 หนาตางการทาํงานในชวง Pilot Run  
 
โดยโปรแกรมจะตรวจสอบวาขอมูลที่บันทึกอยูในขีดจํากัดขอกําหนดหรือไม จากขอความ

ในแถว “W/I Spec.” ซึ่งจะแสดงคา “Accept” เมื่อขอมูลตัวอยางทั้งหมดอยูในขีดจํากัดขอกําหนด 

และแสดงคา “Reject” เมื่อมีขอมูลตัวอยางนอย 1 ตัวออกนอกขีดจํากัดขอกําหนด นอกจากนี้

โปรแกรมจะคํานวณคาทางสถิติตางๆ สําหรับพารามิเตอรแตละตัวไดแก คาเฉลี่ย ”Mean”, ความ

เบี่ยงเบนมาตรฐาน “StDev”, ความแปรปรวน “Variance”, ดัชนีวัดสมรรถภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว “Pp”, “Ppu”, “Ppl”, “Ppk” และขอบเขตการประมาณคาเฉลี่ยแบบชวง ”Upper CI for 

Mean”, “Lower CI for Mean” เพื่อใชประกอบการพิจารณาสมรรถภาพการผลิตของกระบวนการ

ในขั้นตน  
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ตอจากการทํางานในชวง Pilot Run จะเปนการทํางานในชวง Process Evaluation Run 

ซึ่งเปนขั้นในการประเมินกระบวนการผลิตวาสามารถที่จะผลิตชิ้นงานนั้นไดอยางมีประสิทธิภาพ

หรือไม โดยใชการทดสอบสมมุติฐานคาความแปรปรวน จากวิธีการทดสอบของกิติศักดิ์ (กิติศักดิ์ 

พลอยพานิชเจริญ, 2537) ซึ่งใชการสุมตัวอยางจากการทดลองผลิตจํานวน 90 ตัวอยาง มา

ทดสอบสมมุติฐานคาความแปรปรวน รวมถึงการคํานวณคาเฉลี่ย คาความแปรปรวน และดัชนีวัด

สมรรถภาพกระบวนการ โดยสามารถแสดงขั้นตอนการทํางานไดดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 29 ข้ันตอนการทํางานในชวง Process Evaluation Run 
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ในการทํางานของโปรแกรมชวง Process Evaluation Run นั้นจะคลายกับการทํางานชวง 

Pilot Run แตใชขนาดตัวอยางมากกวา และใชการทดสอบสมมุติฐานคาความแปรปรวน โดย

สามารถแสดงหนาตางการทํางานของโปรแกรมไดดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 30 หนาตางการทาํงานในชวง Process Evaluation Run 

 

ในการทดสอบสมมุติฐานคาความแปรปรวนจะแสดงคา P-Value ในชอง “Pp P-Value” 

และแสดงผลของการทดสอบในชอง “Test result” โดย “Accept” หมายถึงพารามิเตอรนี้ผานการ
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ทดสอบและ “Reject” หมายถึงพารามิเตอรนี้ไมผานการทดสอบ สวนชอง “Judgement” นั้นเปน

การตัดสินขั้นสุดทายวาพารามิเตอรนี้ผานการประเมินหรือไม โดยจะผานการประเมินเมื่อชอง 

“Judgement” จะมีคาเปน “Accept” ซึ่งจะเกิดขึ้นเมื่อชอง “W/I Spec.” มีคาเปน “Accept” และ

ชอง “Test result” มีคาเปน “Accept” ดวยเทานั้น 

3.4 เอกสารการทาํงานชนิดแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 
เอกสารการทํางานชนิดนี้เกี่ยวของกับการสรางและใชงานแผนภูมิควบคุม โดยโปรแกรม

รองรับแผนภูมิควบคุมที่โรงงานกรณีศึกษาใชงานคือ แผนภูมิควบคุม Xbar-R และแผนภูมิควบคุม 

I-MR และยังไดเพิ่มแผนภูมิควบคุม Modified Xbar-R สําหรับกระบวนการผลิตที่มีสมรรถภาพ

กระบวนการสูงขึ้นมาอีกแผนภูมิหนึ่ง เพื่อใชสําหรับกระบวนการผลิตที่มีสมรรถภาพกระบวนการ

สูง โดยแผนภูมิควบคุม Modified Xbar-R นี้คํานวณคาขีดจํากัดควบคุมมาจากคาขีดจํากัด

ขอกําหนด จึงทําใหความถี่ในการแจงเตือนความผิดปกติของกระบวนการเปนไปอยาง

สมเหตุสมผลยิ่งขึ้น 

โดยการทํางานในสวนนี้ของโรงงานแบงไดเปน 4 แบบดวยกันคือ Initial Run, Mass 

Production Run, Revise Sampling Plan และ Revise Control Limit ซึ่งสามารถแสดง

รายละเอียดการทํางานในแตละแบบไดดังนี้ 

      3.4.1 Initial Run 
 

เปนขั้นตอนการทํางานในการสรางแผนภูมิควบคุมข้ึนใหม หรือคือการคํานวณคาขีดจํากัด

ควบคุมข้ึนเพื่อใชในการควบคุมกระบวนการ โดยสามารถสรุปข้ันตอนการทํางานในชวง Initial 

Run ไดดังแผนภาพตอไปนี้ 
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รูปที่ 31 ข้ันตอนการทํางานในชวง Initial Run 
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จากขั้นตอนการทํางานในชวง Initial Run สามารถออกแบบหนาตาง “SPC Practice 

Setup” ซึ่งใชสําหรับในการเลือกพารามิเตอร, ชนิดแผนภูมิควบคุม และการคํานวณแผนการสุม

ตัวอยางไดดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 32 หนาตาง “SPC Practice Setup” 

 

ในชวง Initial Run มีแผนภูมิใหเลือกใชงาน 2 แผนภูมิคือ “Xbar-R Charts” และ “I-MR 

Charts” โดยการใชงานโปรแกรมในแตละแผนภูมิ มีรูปแบบการทํางานที่ตางกัน ซึ่งสามารถ

อธิบายไดดังนี้ 
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3.4.1.1 การใชงานแผนภูมิ Xbar-R ในชวง Initial Run 

 

 
 

รูปที่ 33 หนาตาง “SPC Practice Setup” ในชวง Initial Run เมื่อเลือกแผนภูมิ Xbar-R 
 

ในแผนภูมิ Xbar-R นั้นจําเปนตองมีฟงกชันในการคํานวณขนาดตัวอยาง ซึ่งในการ

คํานวณขนาดตัวอยางนั้นตองใชคา “StDev” และคา “Diff” ในการคํานวณ โปรแกรมจะนําคา 

“StDev” ของพารามิเตอรนั้นๆ มาจากชวง Process Evaluation Run สวนคา “Diff” นั้นเปนความ

ตางสูงสุดของคาเฉลี่ยของกระบวนการที่ยอมใหเคล่ือนออกไปจากคาปกติ โดยใชหลักวาความ

ตางสูงสุดที่เคลื่อนไปไดจะตองไมกอใหเกิดของเสียมากกวาที่กําหนด ซึ่งอัตราของเสียนี้กําหนด

โดยคา “Accepted Yield (%)” หรือคาเปอรเซนต Yield ที่ยอมรับได คา “Diff” สามารถคํานวณได

ดังสูตรตอไปนี้ 
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ขีดจํากัดขอกําหนดดานเดียว ดาน Upper   xSZUSLdiff −−= −γ1  

ดาน Lower   SZLSLxdiff γ+−=  

 

ขีดจํากัดขอกําหนดสองดาน ถา ≥x Nominal xSZUSLdiff −−= −γ1  

ถา x  < Nominal SZLSLxdiff γ+−=  

 

เมื่อ γ = 1 - Accepted yield/100 

        

โดยคา S และ x  โปรแกรมจะนํามาจากชวง Process Evaluation Run สวนคา “Diff” ที่

คํานวณออกมาไดนั้นหากติดลบแสดงวาแตเดิมกระบวนการมีอัตราของเสียมากกวาที่กําหนดโดย 

“Accepted Yield (%)” จึงจําเปนตองกําหนด “Accepted Yield (%)” ใหนอยกวาคา “Estimated 

Yield (%)” ซึ่งเปนคาที่โปรแกรมจะคํานวณใหเมื่อกําหนดคา “Accepted Yield (%)” โดย 

“Estimated Yield (%)” คํานวณไดจากสูตรดังนี้ 

 

ขีดจํากดัขอกําหนดดานเดียว   

ดาน Upper   estimated yield (%) 100)(1 ×⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −
−−=

S
xUSLNORMSDIST  

ดาน Lower   estimated yield (%) 100)(1 ×⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −
−=

S
xLSLNORMSDIST  

 

ขีดจํากัดขอกําหนดสองดาน  

ถา ≥x Nominal estimated yield (%) 100)(1 ×⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −
−−=

S
xUSLNORMSDIST  

ถา x < Nominal estimated yield (%) 100)(1 ×⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −
−=

S
xLSLNORMSDIST  

 

 หลังจากไดคา “StDev” และ “Diff” แลวจึงสามารถคํานวณแผนการสุมตัวอยางไดจาก

การกดปุม “Calculate n and f” ซึ่งจะปรากฎหนาตางใหกําหนดคา “Alpha”, “FAF (Hrs)” และ 

“Beta” ดังรูปตอไปนี้  
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รูปที่ 34 หนาตาง “Calculate Sample Size and Frequency” 

 

โปรแกรมจะคํานวณขนาดตัวอยางของพารามิเตอรแตละตัว แลวนําขนาดตัวอยางที่มาก

ที่สุดมาแสดงในชอง “Common Sample Size” สวนความถี่ในการสุมที่คํานวณไดจะแสดงในชอง 

“Calculate Frequency (Hrs)” พรอมทั้งคํานวณคา Power หรือ 1-β  แสดงในชอง “Calculated 

Power” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 35 การแสดงผลขนาดตัวอยางและความถี่ในการสุมที่คํานวณได 
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จากนั้นผูใชสามารถกําหนดความถี่ในการสุมและขนาดตัวอยางที่ใชจริงในชอง “Used 

Frequency (Hrs)” และ “Used Sample Size” ตามลําดับ และสามารถคํานวณคา Power ของ

แผนการสุมที่จะใชนี้ในชอง “Used Power” 

เมื่อกําหนดคาตางๆ ในหนาตาง “SPC Practice Setup” เปนที่เรียบรอยก็จะเขาสู

หนาตางหลักของชวง Initial Run ซึ่งใชสําหรับบันทึกขอมูลที่สุมตัวอยางมาจากแผนการสุม

ตัวอยาง เพื่อนํามาคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 36 หนาตางการทาํงานในชวง Initial Run ของแผนภูมิ Xbar-R 

 

โปรแกรมจะคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมโดยใชการทบทวนขีดจํากัดควบคุมอัตโนมัติ ที่

เลือกใชวิธีตัดจุดที่อยูนอกขีดจํากัดควบคุมออกแลวคํานวณขีดจํากัดควบคุมใหม โดยทั้งนี้ทั้งนั้น

หากผูใชงานไมอยากใชระบบทบทวนขีดจํากัดควบคุมอัตโนมัติก็หาสามารถปดระบบนี้ไดที่เมนู 

“Option” ของโปรแกรม 
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3.4.1.2 การใชงานแผนภูมิ I-MR ในชวง Initial Run 

 

 
 

รูปที่ 37 หนาตาง “SPC Practice Setup” ในชวง Initial Run เมื่อเลือกแผนภูมิ I-MR 

 

ในการใชการใชแผนภูมิ I-MR นั้น การทํางานในหนาตาง “SPC Practice Setup” จะ

คลายกับการใชแผนภูมิ Xbar-R เพียงแตไมมีสวนที่ใชในการคํานวณขนาดตัวอยางเนื่องจาก

แผนภูมิ I-MR นั้นใชขนาดตัวอยางเปน 1 ซึ่งสามารถแสดงหนาตางการสรางแผนภมูิควบคุมไดดัง

รูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 38 หนาตางการทาํงานในชวง Initial Run ของแผนภูมิ I-MR 

     

      3.4.2 Mass Production Run 
 

เปนขั้นตอนการทํางานในการใชงานแผนภูมิควบคุมในการควบคุมคุณภาพกระบวนการ 

ซึ่งสามารถเริ่มตนทํางานชวงนี้ไดโดยการกดปุม “Go to Mass Production Run” ในเอกสารการ

ทํางานชวง Initial Run สามารถสรุปข้ันตอนการทํางานในชวง Mass Production Run ไดดัง

แผนภาพตอไปนี้ 
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รูปที่ 39 ขั้นตอนการทํางานในชวง Mass Production Run 

 

การทํางานของโปรแกรมในชวง Mass Production Run นั้น เมื่อมีการบันทึกขอมูลตาม

แผนการสุมตัวอยางหากขอมูลนั้นออกนอกขีดจํากัดขอกําหนด โปรแกรมจะแจงเตือนโดยเปลี่ยนสี

ของขอมูลนั้นเปนตัวเลขสีแดง และเมื่อพนักงานบันทึกขอมูลครบตามขนาดตัวอยาง โปรแกรมจะ

วาดจุดขึ้นในแผนภูมิควบคุมทันท ีหากจุดนั้นผิดกฎการตรวจจับความผิดปกติของแผนภูมิควบคุม

นั้นๆ โปรแกรมก็จะแจงเตือนโดยแสดงหนาตางแจงเตือนพรอมบอกวาจุดนั้นผิดกฎขอใดบาง ดัง

รูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 40 การแจงเตือนเมื่อขอมูลอยูนอกขดีจํากัดขอกําหนด 

 

 
 

 
 

รูปที่ 41 การแจงเตือนเมื่อเกดิจุดที่ผิดกฎของแผนภูมิควบคุม 

ตัวเลขสีแดง 
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โดยจุดที่ผิดกฎของแผนภูมิควบคุมจะมีตัวเลขขึ้นกํากับดวยวาผิดกฎขอใด และหากตอง

ตองการรูรายละเอียดของกฎการตรวจจับความผิดปกติก็สามารถทําไดโดยการกดปุม Shift คางไว

แลวนําเมาสไปช้ีที่ตัวเลขกฎที่ขึ้นอยูบนจุด โปรแกรมจะแสดงหนาตางดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 42 หนาตางแสดงรายละเอียดของกฎการตรวจจับความผิดปกตขิองแผนภูมิควบคุม 

 

สําหรับการบันทึกขอมูลนั้นสามารถทําได 2 วิธีคือพิมพขอมูลจากคียบอรด หรือรับขอมูล

โดยตรงจากเครื่องวัดผานสายสัญญาณ RS-232 ซึ่งการรับขอมูลผานเครื่องวัดนี้สามารถทําไดโดย

การเลือกเครื่องมือวัดที่จะติดตอทางเมนู “Gage” ซึ่งจะปรากฎหนาตางดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 43 หนาตาง “Gage Dialog” 
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หนาตางนี้ใชงานสําหรับเลือกชนิดเครื่องมือวัดที่จะติดตอกับโปรแกรม โดยสามารถเลือก

เครื่องมือวัดไดสูงสุด 8 เครื่องสําหรับพอรทการติดตอ 8 พอรท และสําหรับเครื่องที่มีชองสัญญาณ

หลายชองก็สามารถเลือกชองสัญญาณได โดยการบันทึกขอมูลผานทางเครื่องวัดโดยตรงนั้น 

โปรแกรมไดรองรับการใชฟุตสวิทซ หรือสวิทซที่ทํางานโดยการใชเทาเยียบ ซึ่งจะทําใหการวัดคา

จากเครื่องวัดเปนไปไดอยางสะดวก เนื่องจากบางครั้งในการวัดคาพารามิเตอรตางๆ ของช้ินงาน

พนักงานจําเปนตองใชมือทั้งสองมือในการวัด  

โปรแกรมนี้ถูกออกแบบใหสามารถควบคุมกระบวนการแบบทันทวงทีพรอมกันไดสูงสุด 6 

พารามิเตอรในหนึ่งไฟลการทํางาน โดยถาควบคุมต้ังแต 3 พารามิเตอรขึ้นไป หากใชแผนภูมิ 

Xbar-R จะแสดงเฉพาะ แผนภูมิ Xbar และหากใชแผนภูมิ I-MR จะแสดงเฉพาะแผนภูมิ I ดังรูป 

 

 

 
 

รูปที่ 44 หนาตางการทํางานชวง Mass Production Run เมื่อควบคุม 6 พารามิเตอรพรอมกัน 
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      3.4.3 Revise Sampling Plan 
 

เปนรูปแบบการทํางานเมื่อตองการทบทวนแผนการสุมใหม ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานดัง

แผนภาพตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 45 ขั้นตอนการทํางานในการ Revise Sampling Plan 
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ขั้นตอน Revise Sampling Plan นี้สามารถทําไดผานทางหนาตาง “SPC Practice 

Setup” โดยเลือกเปนการทํางานแบบ “Revise Sampling Plan” และเมื่อเลือกพารามิเตอรที่จะทํา

การทบทวนแผนการสุมตัวอยางแลว สามารถที่จะเรียกแผนการสุมตัวอยางกอนหนาไดโดยการกด

ปุม “Retrieve previous n and f” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 46 การเรียกแผนการสุมตัวอยางกอนหนาในการ Revise Sampling Plan 

 

ซึ่งแผนการสุมตัวอยางกอนหนานั้นจะแสดงในชอง “Used Frequency (Hrs)” และ 

“Used Sample Size” จากนั้นจะเปนการคํานวณแผนการสุมตัวอยางใหม ซึ่งวิธีการจะคลายกับ

การคํานวณแผนการสุมตัวอยางในชวง Initial Run แตคา “StDev” และ “Diff” จะถูกคํานวณมา
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จากขอมูลในชวง Mass Production Run ซึ่งอยูในชวงเวลาที่กําหนดในชอง “Revise Period 

From” และ “To” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 47 การกาํหนดชวงเวลาการนําขอมูลมาทบทวนแผนการสุมตัวอยาง 

 

โดยชวงเวลาดังกลาวจะถูกตั้งคาเริ่มตนไวที่ 1 เดือนยอนหลังจากวันที่ทําการทบทวน

แผนการสุมตัวอยาง และเมื่อไดคา “StDev” และ “Diff” แลวก็สามารถทําการคํานวณแผนการสุม

ตัวอยางใหมไดเหมือนกับในชวง Initial Run และเมื่อกดปุม “OK” จะเขาสูชวง Mass Production 

Run โดยโปรแกรมจะนําคาขีดจํากัดควบคุมเดิมมาใช 
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      3.4.4 Revise Control Limits 
 

เปนรูปแบบการทํางานเมื่อตองการทบทวนคาขีดจํากัดควบคุมใหม ซึ่งโดยปกติโรงงานจะ

ทบทวนคาขีดจํากัดควบคุมใหมทุกเดือน ซึ่งมีข้ันตอนการทํางานดังแผนภาพตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 48 ขั้นตอนการทํางานในการ Revise Control Limits 
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ขั้นตอน Revise Control Limits นี้สามารถทําไดผานทางหนาตาง “SPC Practice Setup” 

เชนกัน โดยเลือกเปนการทํางานแบบ “Revise Control Limits” และเลือกพารามิเตอรและ

ชวงเวลาในการนําขอมูลมาทบทวนคาขีดจํากัดควบคุม ดังรูป 

 

 
 

 
 

รูปที่ 49 การกาํหนดชวงเวลาการนําขอมูลมาทบทวนคาขีดจํากัดควบคุม 
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ซึ่งในการทบทวนคาขีดจํากัดควบคุมนี้ ผูใชงานสามารถจะทบทวนแผนการสุมตัวอยางไป

พรอมกันไดดวย โดยมีวิธีการเหมือนกับในการทําการทบทวนแผนการสุมตัวอยาง และเมื่อกดปุม 

“REVISE” จะปรากฎหนาตางเปรียบเทียบคาขีดจํากัดควบคุมเดิมและคาขีดจํากัดควบคุมใหมดัง

รูป 

 

 
 

รูปที่ 50 หนาตางเปรียบเทยีบคาขีดจํากดัควบคุมเดิมและคาขีดจํากดัควบคุมใหม 

 

โดยในหนาตางนี้จะแสดงการเปรียบเทียบคาขีดจํากัดควบคุมเดิมและคาขีดจํากัดควบคุม

ใหม หากวาคาขีดจํากัดควบคุมใหมแคบกวาคาขีดจํากัดควบคุมเดิม โปรแกรมจะแนะนําใหใชคา

ขีดจํากัดควบคุมใหม ซึ่งผูใชสามารถตัดสินใจไดเองวาจะใชคาขีดจํากัดควบคุมเดิมหรือคา

ขีดจํากัดควบคุมใหม และเมื่อกดปุม “OK” ก็จะเขาสูการทํางานในชวง “Mass Production Run” 

ดังรูป 
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รูปที่ 51 หนาตางการทาํงานหลงัจากการทําการทบทวนคาขีดจํากัดควบคุม 

 

ในขั้นตอนการทบทวนคาขีดจํากัดควบคุมนี้จะมีแผนภูมิควบคุมเพิ่มเขามาใหเลือกอีก

แผนภูมิหนึ่งคือแผนภูมิควบคุม Modified Xbar-R ซึ่งจะใชงานในกรณีที่กระบวนการมีสมรรถภาพ

กระบวนการสูง โดยในการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมินี้ตองใชคาสัดสวนของเสียมาก

ท่ีสุดที่ยอมรับไดเมื่อคาเฉลี่ยของกระบวนการมีการเปลี่ยนแปลงไป ซึ่งในหนาตาง “SPC Practice 

Setup” คือคาในชอง “Delta” และความเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการซึ่งโปรแกรมจะ

คํานวณมาจากขอมูลยอนหลังตามชวงเวลาที่ระบุ โดยในการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของ

แผนภูมิ Modified Xbar-R นี้จะคํานวณใหมเฉพาะคาขีดจํากัดควบคุมของ แผนภูมิ Xbar-R 

เทาน้ัน สวนคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิ R นั้นโปรแกรมจะดึงมาจากคาขีดจํากัดควบคุมกอน

หนา ซึ่งจะนํามาแสดงอยูในชอง “R-CL”, “R-LCL” และ “R-UCL” ดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 52 การกาํหนดคาในหนาตาง “SPC Practice Setup” ของแผนภูมิ Modified Xbar-R 

  

หลังจากกําหนดคาตางๆ ในหนาตาง “SPC Practice Setup” เรียบรอยแลวเมื่อกดปุม 

“REVISE” จะเขาสูหนาตางการทํางานในชวง Mass Production Run ของแผนภูมิ Modified 

Xbar-R ดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 53 หนาตางการทาํงานในชวง Mass Production Run ของแผนภูมิ Modified Xbar-R 

 

3.5 เอกสารการทาํงานชนิดสถิติ (Statistics) 
 

เอกสารการทํางานชนิดนี้เปนเอกสารการทํางานสําหรับการวิเคราะหขอมูลดวยกราฟและ

การทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ โดยเอกสารการทํางานชนิดสถิตินี้ออกแบบมาใหทํางานใน

ลักษณะของตารางเก็บขอมูลเปนคอลัมน และเลือกชนิดของการวิเคราะหตางๆ ทางเมนดูานบนดงั

รูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 54 หนาตางการทาํงานของเอกสารการทาํงานชนดิสถิติ 

 

โดยมีเมนูหลักทั้งหมด 4 เมนูไดแก “Des_Stat” ใชในการคํานวณคาสถิติพื้นฐาน, 

“Graphs” ใชในการวิเคราะหขอมูลดวยกราฟ, “Normality_Test” ใชในการทดสอบความเปนปกติ

ของขอมูล และ “Hypothesis_Test” ใชในการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ ดังรูป  

 

 
 

รูปที่ 55 เมนูการทํางานในเอกสารการทํางานชนิดสถิต ิ
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      3.5.1 การคํานวณคาสถิติพื้นฐาน 
 

ฟงกชันนี้ของโปรแกรมเปนการนําขอมูลในคอลัมนที่ผูใชเลือกมาคํานวณคาสถิติพื้นฐาน 

โดยสามารถเลือกใชไดจากเมนู “Des_Stat” ซึ่งจะปรากฎหนาตางเลือกคอลัมนที่จะคํานวณดังรูป

ตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 56 หนาตางเลือกคอลมันของการคํานวณคาสถิติพืน้ฐาน 

 

เมื่อกดปุม “OK” โปรแกรมจะคํานวณคาสถิติพื้นฐานตางๆ ดังนี้ คาเฉลี่ย “Mean”, 

คามัธยฐาน “Median”, คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน “StDev”, คาความผิดปกติมาตรฐานของ

คาเฉลี่ย “SE Mean”, คานอยที่สุดของขอมูล “Minimum”, คามากที่สุดของขอมูล “Maximum” 

และ คาพิสัย “Range” โดยจะแสดงในชอง “Output” ของหนาตางการทํางานหลักของเอกสารการ

ทํางานชนิดนี้ดังรูปตอไปนี้  
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รูปที่ 57 ชอง “Output” แสดงการคํานวณคาสถิติพืน้ฐาน 

      3.5.2 การวิเคราะหขอมูลดวยกราฟ 
 

ฟงกชันในการวิเคราะหขอมูลดวยกราฟของโปรแกรมสามารถสรางกราฟไดทั้งหมด 5 

ชนิด ไดแก อินดิวิดวลพลอต, บ็อคพลอต, ฮิสโทแกรม, แผนภาพการกระจาย และแผนภาพพาเรโต 

โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.5.2.1 อินดิวดิวลพลอต 

 

สามารถเลือกสรางกราฟชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Graphs”->”Individual Plot” โดย

กราฟชนิดนี้จะมีใหเลือกใช 4 แบบไดแก “One Y, simple”, “One Y, with groups”, “Multiple 

Y’s, simple” และ “Multiple Y’s, with groups” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 58 หนาตางการเลือกรปูแบบของอินดิวิดวลพลอต 

 

1) อินดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, simple” เปนการสรางอินดิวิดวลพลอตดวยขอมูลหนึ่ง

คอลัมนตอหนึ่งกราฟ ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 59 หนาตางการเลือกคอลัมนของอนิดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, simple” 

 

 

 
 

รูปที่ 60 หนาตางการแสดงอินดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, simple” 
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2) อินดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, with groups” เปนการสรางอินดิวิดวลพลอตดวยขอมูล

หนึ่งคอลัมนตอหนึ่งกราฟ โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมน

และหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 61 หนาตางการเลือกคอลัมนของอนิดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, with groups” 

 

 
 

รูปที่ 62 หนาตางการแสดงอินดิวิดวลพลอตแบบ “One Y, with groups” 
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3) อินดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” เปนการสรางอินดิวิดวลพลอตดวยขอมลู

หลายคอลัมนตอหนึ่งกราฟ ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 63 หนาตางการเลือกคอลัมนของอนิดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” 

 

 
 

รูปที่ 64 หนาตางการแสดงอินดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” 
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4) อินดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” เปนการสรางอินดิวิดวลพลอตดวย

ขอมูลหลายคอลัมนตอหนึ่งกราฟ โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการเลือก

คอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 65 หนาตางการเลือกคอลัมนของอนิดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” 

 

 
 

รูปที่ 66 หนาตางการแสดงอินดิวิดวลพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” 
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3.5.2.2 บ็อคพลอต 

 

สามารถเลือกสรางกราฟชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Graphs”->”Box Plot” โดยกราฟ

ชนิดนี้จะมีใหเลือกใช 4 แบบไดแก “One Y, simple”, “One Y, with groups”, “Multiple Y’s, 

simple” และ “Multiple Y’s, with groups” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 67 หนาตางการเลือกรปูแบบของบ็อคพลอต 

 

1) บ็อคพลอตแบบ “One Y, simple” เปนการสรางบ็อคพลอตดวยขอมูลหนึ่งคอลัมนตอ

หนึ่งกราฟ ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 68 หนาตางการเลือกคอลัมนของบอ็คพลอตแบบ “One Y, simple” 
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รูปที่ 69 หนาตางการแสดงบ็อคพลอตแบบ “One Y, simple” 

 

2) บ็อคพลอตแบบ “One Y, with groups” เปนการสรางบ็อคพลอตดวยขอมูลหนึ่ง

คอลัมนตอหนึ่งกราฟ โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและ

หนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 70 หนาตางการเลือกคอลัมนของบอ็คพลอตแบบ “One Y, with groups” 
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รูปที่ 71 หนาตางการแสดงบ็อคพลอตแบบ “One Y, with groups” 

 

3) บ็อคพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” เปนการสรางบ็อคพลอตดวยขอมูลหลาย

คอลัมนตอหนึ่งกราฟ ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 72 หนาตางการเลือกคอลัมนของบอ็คพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” 
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รูปที่ 73 หนาตางการแสดงบ็อคพลอตแบบ “Multiple Y’s, simple” 

 

4) บ็อคพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” เปนการสรางบ็อคพลอตดวยขอมูล

หลายคอลัมนตอหนึ่งกราฟ โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมน

และหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 74 หนาตางการเลือกคอลัมนของบอ็คพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” 
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รูปที่ 75 หนาตางการแสดงบ็อคพลอตแบบ “Multiple Y’s, with groups” 

 

3.5.2.3 ฮิสโทแกรม 

 

สามารถเลือกสรางกราฟชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Graphs”->”Histogram” โดยกราฟ

ชนิดนี้จะมีใหเลือกใช 3 แบบไดแก “Simple”, “With Fit” และ “With Fit and Groups” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 76 หนาตางการเลือกรปูแบบของอิสโทแกรม 
 

1) อิสโทแกรมแบบ “Simple” เปนการสรางอิสโทแกรมดวยขอมูลในคอลัมน ซึ่งมีหนาตาง

การเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 
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รูปที่ 77 หนาตางการเลือกคอลัมนของอสิโทแกรมแบบ “Simple” 
 

 
 

รูปที่ 78 หนาตางการแสดงอิสโทแกรมแบบ “Simple” 
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2) อิสโทแกรมแบบ “With Fit” เปนการสรางอิสโทแกรมดวยขอมูลในคอลัมน โดยมีเสน

โคงของการกระจายแบบปกติพลอตเปรีบยเทียบดวย ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตาง

การแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 79 หนาตางการเลือกคอลัมนของอสิโทแกรมแบบ “With Fit” 
 

 
 

รูปที่ 80 หนาตางการแสดงอิสโทแกรมแบบ “With Fit” 



 

 

 

77 

3) อิสโทแกรมแบบ “With Fit and Groups” เปนการสรางเสนโคงของการกระจายแบบ

ปกติของขอมูล โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและ

หนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 81 หนาตางการเลือกคอลัมนของอสิโทแกรมแบบ “With Fit and Groups” 

 

 
 

รูปที่ 82 หนาตางการแสดงอิสโทแกรมแบบ “With Fit and Groups” 
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3.5.2.4 แผนภาพการกระจาย 

 

สามารถเลือกสรางกราฟชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Graphs”->”Plot X-Y” โดยกราฟ

ชนิดนี้จะมีใหเลือกใช 4 แบบไดแก “Simple”, “With Connect Line”, “With Groups” และ “With 

Connect and Groups” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 83 หนาตางการเลือกรปูแบบของแผนภาพการกระจาย 

 

1) แผนภาพการกระจายแบบ “Simple” เปนการสรางแผนภาพการกระจายจากขอมูลที่มี

ความสัมพันธกันแบบเปนคู ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 84 หนาตางการเลือกคอลัมนของแผนภาพการกระจายแบบ “Simple” 
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รูปที่ 85 หนาตางการแสดงแผนภาพการกระจายแบบ “Simple” 

 

2) แผนภาพการกระจายแบบ “With Connect Line” เปนการสรางแผนภาพการกระจาย

จากขอมูลที่มีความสัมพันธกันแบบเปนคู โดยมีเสนลากตอแตจะจุดเขาดวยกัน ซึ่งมีหนาตางการ

เลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 86 หนาตางการเลือกคอลัมนของแผนภาพการกระจายแบบ “With Connect Line” 



 

 

 

80 

 
 

รูปที่ 87 หนาตางการแสดงแผนภาพการกระจายแบบ “With Connect Line” 

 

3) แผนภาพการกระจายแบบ “With Groups” เปนการสรางแผนภาพการกระจายจาก

ขอมูลที่มีความสัมพันธกันแบบเปนคู โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนด ซึ่งมีหนาตางการ

เลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 88 หนาตางการเลือกคอลัมนของแผนภาพการกระจายแบบ “With Groups” 
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รูปที่ 89 หนาตางการแสดงแผนภาพการกระจายแบบ “With Groups” 

 

4) แผนภาพการกระจายแบบ “With Connect and Groups” เปนการสรางแผนภาพการ

กระจายจากขอมูลที่มีความสัมพันธกันแบบเปนคู โดยพลอตแยกตามกลุมขอมูลที่กําหนดและมี

เสนลากตอแตจะจุดเขาดวยกัน ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูป

ตอไปนี้ 

 
 

รูปที่ 90 หนาตางการเลือกคอลัมนของแผนภาพการกระจายแบบ “With Connect and Groups” 
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รูปที่ 91 หนาตางการแสดงแผนภาพการกระจายแบบ “With Connect and Groups” 

 

3.5.2.5 แผนภาพพาเรโต 

 

สามารถเลือกสรางกราฟชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Graphs”->”Pareto Chart” ซึ่งมี

หนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 92 หนาตางการเลือกคอลัมนของแผนภาพพาเรโต 
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รูปที่ 93 หนาตางการแสดงแผนภาพพาเรโต 

 

      3.5.3 การทดสอบความเปนปกติของขอมูล 
 

สามารถเลือกใชฟงกชันนี้ไดจากการเลือกเมนู “Normality Test” ซึ่งมีหนาตางการเลือก

คอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 94 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบความเปนปกติของขอมูล 
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รูปที่ 95 หนาตางการแสดงผลการทดสอบความเปนปกติของขอมูล 

 

      3.5.4 การทดสอบสมมุติฐานทางสถิติ 
 

โปรแกรม OSPC มีฟงกชันการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติของคาตางๆ ดังนี้ คาเฉลี่ย

ประชากรเดียวเมื่อตัวอยางมีขนาดใหญ, คาเฉลี่ยประชากรเดียวเมื่อตัวอยางมีขนาดเล็ก, ผลตาง

ระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากรเมื่อสุมตัวอยางเปนอิสระกันและตัวอยางมีขนาดเล็ก, ผลตาง

ระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากรเมื่อสุมตัวอยางไมเปนอิสระกัน, การวิเคราะหความแปรปรวน

แบบทางเดียว, การวิเคราะหความแปรปรวนแบบสองทาง, คาสัดสวนประชากรเดียว, ผลตาง

ระหวางคาสัดสวนของสองประชากร และความแตกตางระหวางความแปรปรวนของสองประชากร 

โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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3.5.4.1 การทดสอบสมมุติฐานคาเฉลี่ยประชากรเดียวเมือ่ตัวอยางมีขนาดใหญ (1- 

Sample Z) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”1-Sample Z” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 96 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample Z 

 

 
 

รูปที่ 97 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample Z 
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3.5.4.2 การทดสอบสมมุติฐานคาเฉลี่ยประชากรเดียวเมือ่ตัวอยางมีขนาดเล็ก (1-

Sample t) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”1-Sample t” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 98 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample t 

 

 
 

รูปที่ 99 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample t 
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3.5.4.3 การทดสอบสมมุติฐานผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากรเมื่อสุมตัวอยาง

เปนอิสระกนัและตัวอยางมีขนาดเล็ก (2-Sample t) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”2-Sample t” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 100 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 2-Sample t 

 

 
 

รูปที่ 101 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 2-Sample t 
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3.5.4.4 การทดสอบสมมุติฐานผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากรเมื่อสุมตัวอยาง

ไมเปนอิสระกนั (Paired t) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”Paired t” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 102 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน Paired t 

 

 
 

รูปที่ 103 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน Paired t 
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3.5.4.5 การวิเคราะหความแปรปรวนแบบทางเดียว (One-Way ANOVA) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”ANOVA”->”One-Way” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดัง

รูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 104 หนาตางการเลือกคอลัมนของ One-Way ANOVA 

 

 
 

รูปที่ 105 หนาตางการแสดงผล One-Way ANOVA 
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3.5.4.6 การวิเคราะหความแปรปรวนแบบสองทาง (Two-Way ANOVA) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Mean”->”ANOVA”->”Two-Way” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดัง

รูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 106 หนาตางการเลือกคอลัมนของ Two-Way ANOVA 

 

 
 

รูปที่ 107 หนาตางการแสดงผล Two-Way ANOVA 
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3.5.4.7 การทดสอบสมมุติฐานคาสัดสวนประชากรเดียว (1 Proportion) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Proportion”->”1 Proportion” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูป

ตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 108 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 1 Proportion 

 

 
 

รูปที่ 109 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 1 Proportion 
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3.5.4.8 การทดสอบสมมุติฐานผลตางระหวางคาสัดสวนของสองประชากร (2 

Proportions) 

 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Proportion”->”2 Proportions” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูป

ตอไปนี้ 

 
 

รูปที่ 110 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 2 Proportions 

 

 
 

รูปที่ 111 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 2 Proportions 
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3.5.4.9 การทดสอบสมมุติฐานความแตกตางระหวางความแปรปรวนของสองประชากร 

(2 Variances) 

สามารถเลือกการทดสอบสมมุติฐานชนิดนี้ไดจากการเลือกเมนู “Hypothesis_Test”-

>”Variance”->”2 Variances” ซึ่งมีหนาตางการเลือกคอลัมนและหนาตางการแสดงผลดังรูป

ตอไปนี้ 

 
 

รูปที่ 112 หนาตางการเลือกคอลัมนของการทดสอบสมมุติฐาน 2 Variances 

 

 
 

รูปที่ 113 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 2 Variances 
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รูปที่ 114 หนาตางการแสดงผลการทดสอบสมมุติฐาน 2 Variances (ตอ) 

 

      3.5.5 การนําเขาขอมลูจากฐานขอมูล 
 

เอกสารการทํางานชนิดสถิติสามารถนําเขาขอมูลจากฐานขอมูลโดยการเลือดเมนู “File”-

>”Import Data from Database…” โดยจะปรากฎหนาตาง “Import Data Dialog” ดังรูป 

 

 
 

รูปที่ 115 หนาตาง “Import Data Dialog” 
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ผูใชสามารถนําเขาขอมูลจากฐานขอมูลดวยการเลือก Sample No., Process และ 

Phase ที่ตองการ จากนั้นจึงเลือก Parameter, Machine No. และชวงเวลาที่จะนําเขา โดย

สามารถนําเขาขอมูลไดพรอมกันมากที่สุด 10 คอลัมน ซึ่งสามารถระบุหมายเลขคอลัมนที่จะ

นําเขาขอมูลไดจากชอง “Column” 

3.6 การออกแบบฐานขอมูล 
 

เพื่อความสะดวกในการอางอิงและการจัดทํารายงาน โปรแกรม OSPC จึงรองรับการ

จัดเก็บขอมูลแบบฐานขอมูล โดยโปรแกรมจะเชื่อมตอเพื่อแลกเปลี่ยนขอมูลกับฐานขอมูล MySQL 

ซึ่งมีโครงสรางฐานขอมูลดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 116 โครงสรางฐานขอมูลของโปรแกรม OSPC 

 

 จากรูปเปนโครงสรางฐานขอมูลซึ่งประกอบดวย ฐานขอมูลหลักหนึ่งฐานขอมูลชื่อ 

“main_db” และฐานขอมูลยอย “sampleNo_process_db” ซึ่งเปนฐานขอมูลสําหรับ Sample 

No. และ Process นั้นๆ โดยชื่อของฐานขอมูลยอยนี้จะสรางขึ้นตาม Sample No. และ Process 

เชน ถา Sample No. = 012 และ process = Finish Cut ฐานขอมูลนี้ก็จะชื่อ “012_finish_cut” 

โดยฐานขอมูลที่จะถูกสรางขึ้นเรื่อยๆ เมื่อมีการบันทึกเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล 
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      3.6.1 ฐานขอมูลหลัก 
 

เปนฐานขอมูลสําหรับเก็บขอมูลเบื้อนตนของเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล โดย

ในฐานขอมูลนี้มีเพียงหนึ่งตารางเทานั้นคือตารางชื่อ “main_table” ซึ่งมีชื่อคอลัมน, ชนิดขอมูล 

และชนิดแอตตริบิวต ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 2 การออกแบบตารางฐานขอมูล “main_table” 
ช่ือคอลัมน ชนิดขอมูล NOT NULL UNIQUE PRIMARY KEY 

fa_path VARCHAR(200) / / / 

fa_no VARCHAR(30) /   

sample_no VARCHAR(30) /   

pilot_run_no VARCHAR(30)    

process_eva_no VARCHAR(30)    

related_doc_no VARCHAR(30)    

customer VARCHAR(30) /   

supplier VARCHAR(30)    

model_name VARCHAR(30) /   

product VARCHAR(30) /   

process VARCHAR(30) /   

process_no VARCHAR(30) /   

drawing_no VARCHAR(30) /   

fa_machine_no VARCHAR(30)    

fa_pd_date_st DATE    

fa_pd_date_fin DATE    

fa_inspec_date_st DATE    

fa_inspec_date_fin DATE    

fa_operator VARCHAR(30)    

fa_engineer VARCHAR(30)    

fa_grouping_lot VARCHAR(30)    

ppo_cd_1side VARCHAR(30)    

ppo_cd_2side VARCHAR(30)    

ppo_noncd_1side VARCHAR(30)    

ppo_noncd_2side VARCHAR(30)    

pp_high VARCHAR(30)    

pp_low VARCHAR(30)    

drawing_path VARCHAR(200)    
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       3.6.2 ฐานขอมลูยอย 
 

เปนฐานขอมูลที่ถูกสรางขึ้นเมื่อมีการบันทึกเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล ซึ่งมี

ตารางในฐานขอมูลนี้ 4 แบบดังรูป 

 

 
รูปที่ 117 โครงสรางฐานขอมูลยอย 

 

1) ตาราง “spec_table” สําหรับเก็บคาขีดจํากัดขอกําหนดและขอมูลเบื้องตนของ

พารามิเตอรตางๆ โดยมีคอลัมน, ชนิดขอมูล และชนิดแอตตริบิวต ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 3 การออกแบบตารางฐานขอมูล “spec_table” 
ช่ือคอลัมน ชนิดขอมูล NOT NULL UNIQUE PRIMARY KEY 

parameter_no VARCHAR(30) / / / 

parameter VARCHAR(30) / / / 

cd_noncd VARCHAR(30) /   

gage_name VARCHAR(30) /   

unit VARCHAR(30) /   

nominal VARCHAR(30)    

up_tol VARCHAR(30)    

low_tol VARCHAR(30)    

usl VARCHAR(30)    

lsl VARCHAR(30)    

triggering VARCHAR(30)    
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2) ตาราง “fa_table” สําหรับเก็บขอมูลจากการสุมตัวอยางในชวง Pilot Run และ 

Process Evaluation Run โดยมีคอลัมน, ชนิดขอมูล และชนิดแอตตริบิวต ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 4 การออกแบบตารางฐานขอมูล “fa_table” 
ช่ือคอลัมน ชนิดขอมูล NOT NULL UNIQUE PRIMARY KEY 

parameter VARCHAR(30) / / / 

pl_inspector VARCHAR(30)    

pl1  VARCHAR(30)    

…. …    

pl10 VARCHAR(30)    

pl_wi_spec VARCHAR(30)    

pl_mean VARCHAR(30)    

pl_stdev VARCHAR(30)    

pl_variance VARCHAR(30)    

pl_pp VARCHAR(30)    

pl_ppu VARCHAR(30)    

pl_ppl VARCHAR(30)    

pl_ppk VARCHAR(30)    

pl_alpha VARCHAR(30)    

upper_ci_mean VARCHAR(30)    

lower_ci_mean VARCHAR(30)    

upper_ci_stdev VARCHAR(30)    

lower_ci_stdev VARCHAR(30)    

pe_inspector VARCHAR(30)    

pe1  VARCHAR(30)    

… …    

pe200 VARCHAR(30)    

pe_wi_spec VARCHAR(30)    

pe_mean VARCHAR(30)    

pe_stdev VARCHAR(30)    

pe_variance VARCHAR(30)    

pe_pp VARCHAR(30)    

pe_ppu VARCHAR(30)    

pe_ppl VARCHAR(30)    

pe_ppk VARCHAR(30)    

pe_alpha VARCHAR(30)    

pp_pvalue VARCHAR(30)    
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3) ตาราง “spc_table” สําหรับเก็บขอมูลแผนการสุมตัวอยางและคาขีดจํากัดควบคุม โดย

มีคอลัมน, ชนิดขอมูล และชนิดแอตตริบิวต ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 5 การออกแบบตารางฐานขอมูล “spc_table” 
ช่ือคอลัมน ชนิดขอมูล NOT NULL UNIQUE PRIMARY KEY 

path VARCHAR(200) /  / 

phase VARCHAR(30) /  / 

date DATE /  / 

parameter VARCHAR(30) /  / 

machine_no VARCHAR(30) /  / 

sample_size VARCHAR(30) /   

sample_interval VARCHAR(30) /   

control_chart VARCHAR(30) /   

chart1_ucl VARCHAR(30)    

chart1_cl VARCHAR(30)    

chart1_lcl VARCHAR(30)    

chart2_ucl VARCHAR(30)    

chart2_cl VARCHAR(30)    

chart2_lcl VARCHAR(30)    

 

4) ตาราง “parameter_table” สําหรับเก็บขอมูลจากการสุมตัวอยางในชวง Initial Run 

และ Mass Production Run ซึ่งชื่อของตารางนี้จะสรางไลตามลําดับของพารามิเตอรในเอกสาร

การทํางานชนิดการระบุขอมูล ยกตัวอยางเชน ถาในเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูลมี

พารามิเตอรทั้งหมด 10 พารามิเตอร ชื่อของตารางที่จะถูกสรางข้ึนก็จะเรียงลําดับตามหมายเลข

ดังนี้ “Parameter1_table”, “Parameter2_table”, “Parameter3_table”, “Parameter4_table”, 

…, “Parameter10_table”, โดยตารางนี้มีคอลัมน, ชนิดขอมูล และชนิดแอตตริบิวต ดังตาราง

ตอไปนี้ 
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ตารางที่ 6 การออกแบบตารางฐานขอมูล “parameter_table” 
ช่ือคอลัมน ชนิดขอมูล NOT NULL UNIQUE PRIMARY KEY 

path VARCHAR(200) /  / 

phase VARCHAR(30) /  / 

parameter VARCHAR(30) /  / 

machine_no VARCHAR(30) /  / 

no INT /  / 

subgr INT /   

date DATE /   

time TIME /   

data VARCHAR(30) /   

gage_no VARCHAR(30)    

op_name VARCHAR(30)    

tas_no VARCHAR(30)    

sample_size INT /   

sample_interval FLOAT /   

control_chart VARCHAR(30) /   
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บทที่  4 

การทดสอบโปรแกรม 
 

เนื้อหาของบทนี้เกี่ยวกับการทดสอบการทํางานของโปรแกรม โดยในการพัฒนาโปรแกรม

คอมพิวเตอรขึ้นมานั้นการทดสอบการใชงานของโปรแกรมมีความจําเปนอยางมาก เนื่องจากเปน

การรับประกันวาโปรแกรมนั้นสามารถใชงานไดจริงตามวัตถุประสงค โดยแบงการทดสอบ

โปรแกรมเปน 2 สวนไดแก การทดสอบการทํางานของสวนตางๆ ของโปรแกรม และการทดสอบ

การใชงานจริงในโรงงาน 

4.1 การทดสอบการทํางานของสวนตางๆ ของโปรแกรม 
 

การทดสอบการทํางานของสวนตางๆ ของโปรแกรมเปนการทดสอบวาฟงกชันตางๆของ

โปรแกรมมีการทํางานที่ถูกตอง ไมเกิดขอผิดพลาดใดๆ โดยจะทดสอบใน 4 การทํางานหลักของ

โปรแกรมไดแก 

1) การทดสอบการทํางานของเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล 

2) การทดสอบการทํางานของเอกสารการทํางานชนิดแผนภูมิควบคุม 

3) การทดสอบการทํางานของเอกสารการทํางานชนิดสถิติ 
4) การทดสอบการทํางานของระบบฐานขอมูล 

      4.1.1 การทดสอบการทํางานของเอกสารการทาํงานชนิดการระบุขอมลู 
 

การทดสอบการทํางานของเอกสารการทํางานชนิดการระบุขอมูล สามารถแสดงใน

รูปแบบของการคํานวณคาตางๆ เปรียบเทียบกันระหวางการคํานวณโดยทฤษฎีกับการคํานวณ

โดยโปรแกรม โดยแบงเปน 2 ชวงคือ Pilot Run และ Process Evaluation Run ซึ่งมีรายละเอียด

ดังนี้ 

4.1.1.1 การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Pilot Run 

 

การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Pilot Run ดวยขอมูลชุดเดียวกัน (แสดงใน

ภาคผนวก ก) สามารถแสดงไดดังตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 7 การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Pilot Run 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“W/I Spec.” Accept Accept 

“Mean” 2.25291 2.25291 

“StDev” 0.000233 0.000233 

“Variance” 0.000000 0.000000 

“Pp” 1.43 1.43 

“Ppu” 1.56 1.56 

“Ppl” 1.30 1.30 

“Ppk” 1.30 1.30 

“Upper CI for Mean” 0.05 0.05 

“Lower CI for Mean” 2.25308 2.25308 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 

4.1.1.2 การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Process Evaluation Run 

 

การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Process Evaluation Run ดวยขอมูลชุดเดียวกัน 

(แสดงในภาคผนวก ก) สามารถแสดงไดดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 8 การทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Process Evaluation Run 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“W/I Spec.” Accept Accept 

“Mean” 2.25294 2.25294 

“StDev” 0.000397 0.000397 

“Variance” 0.000000 0.000000 

“Pp” 0.84 0.84 

“Ppu” 0.89 0.89 

“Ppl” 0.79 0.79 

“Ppk” 0.79 0.79 

“Pp P-Value” 1.0000 1.0000 

“Test Result” Reject Reject 

“Judgement” Reject Reject 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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      4.1.2 การทดสอบการทํางานของเอกสารการทาํงานชนิดแผนภูมิควบคุม 
      

 การทดสอบการทํางานของเอกสารการทํางานชนิดแผนภูมิควบคุม สามารถแบงเปน 3 

สวนคือ การทดสอบการคํานวณแผนการสุมตัวอยาง, การทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุม 

และการทดสอบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.1.2.1 การทดสอบการคํานวณแผนการสุมตัวอยาง 

 

การทดสอบการคํานวณแผนการสุมตัวอยาง สามารถแสดงตารางขอมูลเร่ิมตนและตาราง

การทดสอบไดดังนี้ 

 

ตารางที่ 9 ขอมูลเร่ิมตนในการทดสอบการคํานวณแผนการสุมตัวอยาง 
ขอมูลเริ่มตน คาเริ่มตน 

“Nominal” 2.2540 

“LSL” 2.2530 

“USL” 2.2550 

“Accepted Yield (%)” 95 

“Mean” 2.25407 

“StDev” 0.000281 

“Alpha” 0.0027 

“FAF (Hrs)” 720 

“Beta” 0.2 

 

ตารางที่ 10 การทดสอบการคํานวณแผนการสุมตัวอยาง 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Estimated Yield (%)” 99.95 99.95 

“Diff” 0.000468 0.000468 

“ARL_0” 370.37 370.37 

“ARL_1” 1.25 1.25 

“ATS” 2.43 2.43 

“Calculated Power” 0.80 0.80 

“Calculated Frequency (Hrs)” 1.94 1.94 

“Calculated Sample Size” 5.32 5.32 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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4.1.2.2 การทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุม 

 

สามารถทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมควบคุมตางๆ ดวยขอมูลชุด

เดียวกันของแตละแผนภูมิ (แสดงในภาคผนวก ก) ไดดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 11 การทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุม 
แผนภูมิควบคุม พิกัดควบคุม คาขีดจํากัดควบคุม

เบ้ืองตน  

(คํานวณโดยทฤษฎี) 

คาขีดจํากัดควบคุม

เบ้ืองตน  

(คํานวณโดย

โปรแกรม OSPC) 

คาขีดจํากัดควบคุม

ที่ทบทวนแลว  

(คํานวณโดยทฤษฎี) 

คาขีดจํากัดควบคุม

ที่ทบทวนแลว  

 (คํานวณโดย

โปรแกรม OSPC) 

Xbar Chart UCL 

CL 

LCL 

2.25340 

2.25287 

2.25234 

2.25340 

2.25287 

2.25234 

2.25339 

2.25293 

2.25246 

2.25339 

2.25293 

2.25246 

R Chart UCL 

CL 

LCL 

0.00133 

0.00052 

0.00000 

0.00133 

0.00052 

0.00000 

0.00118 

0.00046 

0.00000 

0.00118 

0.00046 

0.00000 

I Chart UCL 

CL 

LCL 

2.25476 

2.25408 

2.25339 

2.25476 

2.25408 

2.25339 

2.25475 

2.25407 

2.25340 

2.25475 

2.25407 

2.25340 

MR Chart UCL 

CL 

LCL 

0.00084 

0.00026 

0.00000 

0.00084 

0.00026 

0.00000 

0.00083 

0.00025 

0.00000 

0.00083 

0.00025 

0.00000 

Modified Xbar 

Chart 

UCL 

CL 

LCL 

3.99735 

3.99700 

3.99665 

3.99735 

3.99700 

3.99665 

 

- 

 

- 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 

4.1.2.3 การทดสอบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ 

 

ทดสอบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการดวยการ ตรวจสอบการทํางานของ

โปรแกรมในการแจงเตือนผูใชเมื่อเกิดความผิดปกติกับกระบวนการตามกฎการตรวจจับความ

ผิดปกติ 8 กฎ โดยการบันทึกขอมูลที่ทําใหเกิดความผิดปกติกรณีนั้นๆ ขึ้นแลวสังเกตวาโปรแกรมมี

การแจงเตือนหรือไม ซึ่งโปรแกรมก็ตอบสนองตอความผิดปกติและแจงเตือนอยางถูกตองดังรูป

ตอไปนี้ 
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กฎขอที่1 : จุดอยูนอกขีดจํากัดควบคุม 

 

 
 

รูปที่ 118 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 1 

 

กฎขอที่ 2 : การเกิดจุดตอเนื่องกนั (Run) ที่ดานใดดานหนึง่ของเสนกึง่กลาง 

 

 
 

รูปที่ 119 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 2 

 

กฎขอที่ 3 : การเกิดแนวโนม (Trend) 

 

 
 

รูปที่ 120 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 3 
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กฎขอที่ 4 : การเกิดวัฏจักร (Cyclic) 

 

 
 

รูปที่ 121 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 4 

 

กฎขอที่ 5 : 2 ใน 3 จุดตอเนือ่งกันอยูใน Zone A หรือเลย Zone A ออกไป 

 

 
 

รูปที่ 122 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 5 

 

กฎขอที่ 6 : 4 ใน 5 จุดตอเนือ่งกันอยูใน Zone B หรือเลย Zone B ออกไป 

 

 
 

รูปที่ 123 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 6 
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กฎขอที่ 7 : การเกิดจุดตอเนื่องกนัใน Zone C  

 

 

 

รูปที่ 124 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 7 

 

กฎขอที่ 8 : การหลีกเลีย่ง Zone C 

 

 
 

รูปที่ 125 การทดสอบการตรวจจับความผดิปกติของกฎขอที่ 8 

 

     4.1.3 การทดสอบการทํางานของเอกสารการทาํงานชนิดสถติิ 
 
เอกสารการทํางานชนิดสถิติแบงเปน 4 สวนการทํางานไดแก การคํานวณคาสถิติพื้นฐาน, 

การวิเคราะหขอมูลดวยกราฟ, การทดสอบความเปนปกติของขอมูล และการทดสอบสมมุติฐาน 

โดยมีรายละเอียดการทดสอบโปรแกรมดังนี้ 
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4.1.3.1 การทดสอบการทํางานของการคํานวณคาสถิติพืน้ฐาน 

 

ทดสอบดวยการคํานวณคาสถิติพื้นฐานตางๆ เปรียบเทียบกันระหวางการคํานวณโดย

ทฤษฎีกับการคํานวณโดยโปรแกรมดวยขอมูลชุดเดียวกัน (แสดงในภาคผนวก ก) โดยสามารถ

แสดงไดดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 12 การทดสอบการทํางานของการคํานวณคาสถิติพื้นฐาน 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Mean” 3.48614 3.48614 

“Median” 3.4861 3.4861 

“StDev” 0.001048 0.001048 

“SE Mean” 0.000234 0.000234 

“Minimum” 3.4843 3.4843 

“Maximum” 3.489 3.489 

“Range” 0.0047 0.0047 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 

4.1.3.2  การทดสอบการทาํงานของการวิเคราะหขอมลูดวยกราฟ 

 

ฟงกชันในการวิเคราะหขอมูลดวยกราฟของโปรแกรมสามารถสรางกราฟไดทั้งหมด 5 

ชนิด ไดแก อินดิวิดวลพลอต, บ็อคพลอต, ฮิสโทแกรม, แผนภาพการกระจาย และแผนภาพพาเรโต 

โดยมีรายละเอียดการทดสอบโปรแกรมดังนี้ 

 

1) การทดสอบการสรางอินดิวิดวลพลอต 

 

ทดสอบดวยการทดลองสรางอินดิวิดวลพลอต ดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงในภาคผนวก ก) 

แลวพิจารณาความสมบูรณของกราฟ ซึ่งกราฟที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจายของขอมูลได

อยางถูกตอง ดังรูปตัวอยางตอไปนี้ 
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รูปที่ 126 ตัวอยางการทดสอบการสรางอนิดิวิดวลพลอต 

 

2) การทดสอบการสรางบ็อคพลอต 

 

ทดสอบดวยการทดลองสรางบ็อคพลอต ดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงในภาคผนวก ก) แลว

พิจารณาความสมบูรณของกราฟ ซึ่งกราฟที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจายของขอมูลไดอยาง

ถูกตอง ดังรูปตัวอยางตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 127 ตัวอยางการทดสอบการสรางบ็อคพลอต 
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3) การทดสอบการสรางฮิสโทแกรม 

 

ทดสอบดวยการทดลองสรางฮิสโทแกรม ดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงในภาคผนวก ก) แลว

พิจารณาความสมบูรณของกราฟ ซึ่งกราฟที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจายของขอมูลไดอยาง

ถูกตอง ดังรูปตัวอยางตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 128 ตัวอยางการทดสอบการสรางฮิสโทแกรม 

 

4) การทดสอบการสรางแผนภาพการกระจาย 

 

ทดสอบดวยการทดลองสรางแผนภาพการกระจาย  ดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงใน

ภาคผนวก ก) แลวพิจารณาความสมบูรณของกราฟ ซึ่งกราฟที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจาย

ของขอมูลไดอยางถูกตอง ดังรูปตัวอยางตอไปนี้ 
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รูปที่ 129 ตัวอยางการทดสอบการสรางแผนภาพการกระจาย 

 

5) การทดสอบการสรางแผนภาพพาเรโต 

 

 ทดสอบดวยการทดลองสรางแผนภาพพาเรโต ดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงในภาคผนวก ก) 

แลวพิจารณาความสมบูรณของกราฟ ซึ่งกราฟที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจายของขอมูลได

อยางถูกตอง ดังรูปตัวอยางตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 130 ตัวอยางการทดสอบการสรางแผนภาพพาเรโต 
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4.1.3.3 การทดสอบการทํางานของการทดสอบความเปนปกติของขอมูล 

 

ทดสอบการทํางานดวยการทดสอบความเปนปกติของขอมูลดวยขอมูลตัวอยาง (แสดงใน

ภาคผนวก ก) แลวพิจารณาความสมบูรณของกราฟ และเปรียบเทียบคาตางๆ ที่โปรแกรมคํานวณ

ไดกับการคํานวณดวยทฤษฎี ซึ่งผลที่ไดนั้นสามารถแสดงการกระจายของขอมูลและคํานวณคา

ตางๆ ไดอยางถูกตอง ดังรูปตัวอยางและตารางตอไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 131 ตัวอยางการทดสอบการทดลองทดสอบความเปนปกติของขอมูล 

 

ตารางที่ 13 การทดสอบการทํางานของการทดสอบความเปนปกติของขอมูล 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Mean” 3.48613 3.48613 

“StDev” 0.001048 0.001048 

“AD” 0.317 0.317 

“P-Value” 0.514 0.514 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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4.1.3.4 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมุติฐาน 

 

ทดสอบดวยการทําการทดสอบสมมุติฐานเปรียบเทียบกันระหวางการคํานวณโดยทฤษฎี

กับการคํานวณโดยโปรแกรมดวยขอมูลชุดเดียวกัน (แสดงในภาคผนวก ก) โดยสามารถแสดง

ตารางการทดสอบของการทดสอบสมมุติฐานตางๆ ไดดังนี้ 

 

1) 1-Sample Z 

 

ตารางที่ 14 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 1-Sample Z 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม 

OSPC 

“Mean” 16.8 16.8 

“StDev” 3.31 3.31 

“SE Mean” 0.60 0.60 

“95% CI” (15.6,18.0) (15.6,18.0) 

“Z” 2.98 2.98 

 

mu = 15 vs not = 15 

“P” 0.003 0.003 

“Mean” 16.8 16.8 

“StDev” 3.31 3.31 

“SE Mean” 0.60 0.60 

“95% Upper Bound” 17.8 17.8 

“Z” 2.98 2.98 

 

mu = 15 vs < 15 

“P” 0.999 0.999 

“Mean” 16.8 16.8 

“StDev” 3.31 3.31 

“SE Mean” 0.60 0.60 

“95% Lower Bound” 15.8 15.8 

“Z” 2.98 2.98 

 

mu = 15 vs  > 15 

“P” 0.001 0.001 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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2) 1-Sample t 

 

ตารางที่ 15 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 1-Sample t 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม 

OSPC 

“Mean” 19.2 19.2 

“StDev” 7.39 7.39 

“SE Mean” 3.02 3.02 

“95% CI” (11.4,26.9) (11.4,26.9) 

“T” 1.38 1.38 

 

mu = 15 vs not = 15 

“P” 0.226 0.226 

“Mean” 19.2 19.2 

“StDev” 7.39 7.39 

“SE Mean” 3.02 3.02 

“95% Upper Bound” 25.2 25.2 

“T” 1.38 1.38 

 

mu = 15 vs < 15 

“P” 0.887 0.887 

“Mean” 19.2 19.2 

“StDev” 7.39 7.39 

“SE Mean” 3.02 3.02 

“95% Lower Bound” 13.1 13.1 

“T” 1.38 1.38 

 

mu = 15 vs  > 15 

“P” 0.113 0.113 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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3) 2-Sample t 

 

ตารางที่ 16 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 2-Sample t 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Estimate for difference” 1.3 1.3 

“95% CI” (-7.79,10.45) (-7.79,10.45) 

“T-Value” 0.33 0.33 

 

 

 

 

difference = 0 

 vs not = 0 

“P-Value” 0.748 0.748 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Estimate for difference” 1.3 1.3 

“95% Upper Bound” 8.72 8.72 

“T-Value” 0.33 0.33 

 

 

 

 

difference = 15 

 vs < 0 

“P-Value” 0.626 0.626 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Estimate for difference” 1.3 1.3 

“95% Lower Bound” -6.06 -6.06 

“T-Value” 0.33 0.33 

 

 

 

 

difference = 15  

vs  > 0 

“P-Value” 0.374 0.374 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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4) Paired t 

 

ตารางที่ 17 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน Paired t 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“Difference Mean” 1.3 1.3 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“Difference StDev” 8.78 8.78 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Difference SE Mean” 3.58 3.58 

“95% CI” (-7.88,10.55) (-7.88,10.55) 

“T-Value” 0.37 0.37 

 

 

 

 

difference = 0 

 vs not = 0 

“P-Value” 0.725 0.725 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“Difference Mean” 1.3 1.3 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“Difference StDev” 8.78 8.78 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Difference SE Mean” 3.58 3.58 

“95% Upper Bound” 8.56 8.56 

“T-Value” 0.37 0.37 

 

 

 

 

difference = 15 

 vs < 0 

“P-Value” 0.637 0.637 

“Mean1” 19.2 19.2 

“Mean2” 17.8 17.8 

“Difference Mean” 1.3 1.3 

“StDev1” 7.39 7.39 

“StDev2” 6.55 6.55 

“Difference StDev” 8.78 8.78 

“SE Mean1” 3.02 3.02 

“SE Mean2” 2.68 2.68 

“Difference SE Mean” 3.58 3.58 

“95% Lower Bound” -5.89 -5.89 

“T-Value” 0.37 0.37 

 

 

 

 

difference = 15  

vs  > 0 

“P-Value” 0.363 0.363 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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5) One-Way ANOVA 

 

ตารางที่ 18 การทดสอบการทํางานของการทดสอบ One-Way ANOVA 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“SS Factor” 3.572 3.572 

“SS Error” 3.578 3.578 

“SS Total” 7.149 7.149 

“MS Factor” 1.7858 1.7858 

“MS Error” 0.3975 0.3975 

“F” 4.49 4.49 

“P” 0.044 0.044 

“S” 0.63048 0.63048 

“R-Sq” 49.96% 49.96% 

“R-Sq (adj)” 38.84% 38.84% 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
 

6) Two-Way ANOVA 

 

ตารางที่ 19 การทดสอบการทํางานของการทดสอบ Two-Way ANOVA 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“SS Factor (Row)” 0.156 0.156 

“SS Factor (Column)” 3.572 3.572 

“SS Error” 3.422 3.422 

“SS Total” 7.149 7.149 

“MS Factor (Row)” 0.0519 0.0519 

“MS Factor (Column)” 1.7858 1.7858 

“MS Error” 0.5703 0.5703 

“F (Row)” 0.09 0.09 

“F (Column)” 3.13 3.13 

“P (Row)” 0.962 0.962 

“P (Column)” 0.117 0.117 

“S” 0.75517 0.75517 

“R-Sq” 52.14% 52.14% 

“R-Sq (adj)” 12.25% 12.25% 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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7) 1 Proportion 

 

ตารางที่ 20 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 1 Proportion 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎ ี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% CI” (0.1274,0.3584) (0.1274,0.3584) 

 

p = 0.5 vs not = 0.5 

(Event = NG) 

“Exact P-Value” 0.000 0.000 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% Upper Bound” 0.3380 0.3380 

 

p = 0.5 vs < 0.5 

(Event = NG) 

“Exact P-Value” 0.000 0.000 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% Lower Bound” 0.1405 0.1405 

 

p = 0.5 vs  > 0.5 

(Event = NG) 

“Exact P-Value” 1.000 1.000 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
 

ตารางที่ 21 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมุติฐาน 1 Proportion (Based on Normal Distribution) 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎ ี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% CI” (0.1191,0.3370) (0.1191,0.3370) 

“Z-Value” -4.11 -4.11 

 

p = 0.5 vs not = 0.5 

(Event = NG) 

“P-Value” 0.000 0.000 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% Upper Bound” 0.3195 0.3195 

“Z-Value” -4.11 -4.11 

 

p = 0.5 vs < 0.5 

(Event = NG) 

“P-Value” 0.000 0.000 

“X” 13 13 

“N” 57 57 

“Sample p” 0.2281 0.2281 

“95% Lower Bound” 0.1367 0.1367 

“Z-Value” -4.11 -4.11 

 

p = 0.5 vs  > 0.5 

(Event = NG) 

“P-Value” 1.000 1.000 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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8) 2 Proportions 

 

ตารางที่ 22 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 2 Proportions 
สมมุติฐาน คาในการทดสอบ คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“X1” 13 13 

“X2” 18 18 

“N1” 57 57 

“N2” 63 63 

“Sample p1” 0.2281 0.2281 

“Sample p2” 0.2857 0.2857 

“Estimate for Difference” -0.057644 -0.057644 

“95% CI” (-0.2136,0.0983) (-0.2136,0.0983) 

“Z” -0.72 -0.72 

 

difference = 0 

vs not = 0 

(Event = NG) 

“P-Value” 0.469 0.469 

“X1” 13 13 

“X2” 18 18 

“N1” 57 57 

“N2” 63 63 

“Sample p1” 0.2281 0.2281 

“Sample p2” 0.2857 0.2857 

“Estimate for Difference” -0.057644 -0.057644 

“95% Upper Bound” 0.0732 0.0732 

“Z” -0.72 -0.72 

 

difference = 0  

vs < 0 

(Event = NG) 

“P-Value” 0.234 0.234 

“X1” 13 13 

“X2” 18 18 

“N1” 57 57 

“N2” 63 63 

“Sample p1” 0.2281 0.2281 

“Sample p2” 0.2857 0.2857 

“Estimate for Difference” -0.057644 -0.057644 

“95% Lower Bound” -0.1885 -0.1885 

“Z” -0.72 -0.72 

 

difference = 0  

vs  > 0 

(Event = NG) 

“P-Value” 0.766 0.766 

หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 
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9) 2 Variances 

 

ตารางที่ 23 การทดสอบการทํางานของการทดสอบสมมตุิฐาน 2 Variances 
ฟงกชันการคํานวณคา คํานวณโดยทฤษฎี คํานวณโดยโปรแกรม OSPC 

“Lower1” 4.331 4.331 

“StDev1” 7.387 7.387 

“Upper1” 21.134 21.134 

“Lower2” 3.843 3.843 

“StDev2” 6.555 6.555 

“Upper2” 18.753 18.753 

“Test statistic” (F-Test) 1.27 1.27 

“P-value” (F-Test) 0.800 0.800 

“Test statistic” (Levene’s Test) 0.00 0.00 

“P-value” (Levene’s Test) 1.000 1.000 
หมายเหตุ : ผลการคํานวณโดยทฤษฎีใชการปดตําแหนงทศนิยมใหเทากับตําแหนงทศนิยมที่กําหนดในการคํานวณโดยโปรแกรม 

 

      4.1.4 การทดสอบการทํางานของระบบฐานขอมูล 
 

ในสวนนี้จะกลาวถึงการทดสอบการทํางานในการติดตอแลกเปลี่ยนขอมูลระหวาง

โปรแกรมและฐานขอมูล ซึ่งแบงตามชนิดเอกสารการทํางานของโปรแกรม โดยในเอกสารการ

ทํางานชนิดการระบุขอมูลและแผนภูมิควบคุม เมื่อมีการบันทึกขอมูลลงในไดรฟที่ตั้งใหเปนไดรฟ

เก็บขอมูลของโปรแกรม โปรแกรมจะบันทึกขอมูลในเอกสารนั้นลงในฐานขอมูลเพื่อใชในการ

อางอิงและแลกเปลี่ยนขอมูล สวนในเอกสารการทํางานชนิดสถิติจะมีฟงกชันในการดึงขอมูลที่

ตองการในชวงตางๆ มาวิเคราะห โดยสามารถทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการ

ทํางานชนิดตางๆ ดวยโปรแกรม Navicat ซึ่งเปนโปรแกรมในการจัดการระบบฐานขอมูล MySQL 

ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดไดดังนี้ 
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4.1.4.1 การทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนดิการระบุขอมูล 

 

ตารางที่ 24 การทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนิดการระบขุอมูล 
รายการทดสอบ วิธีการทดสอบ ผลการทดสอบ 

1. การสรางฐานขอมูลหลัก 

“main_db” และตาราง “main_table” 

เมื่อมีการบันทึกขอมูลครั้งแรก 

บันทึกขอมูลลงไดรฟที่ตั้งใหเปน

ไดรฟเก็บขอมูล 

ปรากฎฐานขอมูล “main_db” ขึ้น

พรอม “main_table” ภายใน 

2. การสรางฐานขอมูลยอยของเอกสาร

นั้นพรอมตาราง “spec_table”, 

“fa_table”  และ“spc_table” ภายใน 

บันทึกขอมูลลงไดรฟที่ตั้งใหเปน

ไดรฟเก็บขอมูล 

ปรากฎฐานขอมูลยอยขึ้นพรอม 

ตาราง “spec_table”, “fa_table” 

และ “spc_table” ภายใน 

3. การบันทึกขอมูลในเอกสารการ

ทํางานลงในฐานขอมูล 

บันทึกขอมูลลงไดรฟที่ตั้งใหเปน

ไดรฟเก็บขอมูล 

ปรากฎขอมูลใน “main_table”, 

“spec_table” และ “fa_table” 

ตามเอกสารการทํางานนั้น 

4. การลบขอมูลที่เกี่ยวของกับเอกสาร

การทํางานออกจากฐานขอมูล 

เลือกเมนู “File”->”Delete 

Data From Database…” เมื่อ

มีหนาตางยืนยันปรากฎขึ้นกด 

“Delete” 

ฐานขอมูลยอย และขอมูลใน 

“main_table” ที่เกี่ยวของกับ

เอกสารการทํางานถูกลบไป  

4.1.4.2 การทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนดิแผนภูมิควบคุม 

 

ตารางที่ 25 การทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนิดแผนภูมิควบคุม 
รายการทดสอบ วิธีการทดสอบ ผลการทดสอบ 

1. การสรางตาราง “parameter_table” 

ที่เกี่ยวของกับเอกสารการทํางานเมื่อมี

การบันทึกขอมูลครั้งแรก 

บันทึกขอมูลลงไดรฟที่ตั้ง

ใหเปนไดรฟเก็บขอมูล 

ปรากฎตาราง “parameter_table” 

ตามขอมูลที่อยูในเอกสารการทํางาน 

2. การบันทึกขอมูลในเอกสารการ

ทํางานลงในฐานขอมูล 

บันทึกขอมูลลงไดรฟที่ตั้ง

ใหเปนไดรฟเก็บขอมูล 

ปรากฎขอมูลใน “parameter_table”  

และ “spc_table” ตามเอกสารการ

ทํางานนั้น 

3. การลบขอมูลที่เกี่ยวของกับเอกสาร

การทํางานออกจากฐานขอมูล 

เลือกเมนู “File”->”Delete 

Data From Database…” 

เมื่อมีหนาตางยืนยัน

ปรากฎขึ้นกด “Delete” 

ขอมูลใน “parameter_table”  และ 

“spc_table” ที่เกี่ยวของกับเอกสาร

การทํางานถูกลบไป  
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4.1.4.2 การทดสอบการทํางานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนดิสถิติ 

 

ทดสอบการดึงขอมูลจากฐานขอมูลมาวิเคราะหดวยการเลือกเมนู “File”->”Import Data 

From Database…” ซึ่งจะปรากฎหนาตาง “Import Data Dialog” ใหใสขอมูลพารามิเตอรที่

ตองการ, ชวงการทํางาน และชวงเวลาที่ตองการ โดยเมื่อกดปุม “OK” ขอมูลเหลานั้นจะถูกดึงจาก

ฐานขอมูลมายังเอกสารการทํางานชนิดสถิติ ซึ่งสามารถแสดงไดดังรูปตอไปนี้ 

 

 
 

 
 

รูปที่ 132 การทดสอบการทาํงานของฐานขอมูลในเอกสารการทาํงานชนิดสถิต ิ
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4.2 การทดสอบการใชงานจริงในโรงงาน 
 

การทดสอบการใชงานจริงในโรงงานมีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบความถูกตองในการ

ทํางานของโปรแกรม รวมถึงความสะดวกในการใชงานโปรแกรมของผูใชงาน เนื่องจากในบางกรณี

ฟงกชันการทํางานของโปรแกรมอาจทํางานที่ผูใชงานตองการได แตอาจไมสอดคลองกับวิธีการ

ทํางานของโรงงานเมื่อนํามาใชงานจริง การทดสอบใชงานจริงในโรงงานจริงมีความสําคัญเปน

อยางมาก 

ทดสอบใชงานจริงนี้มีระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแตเดือน มิถุนายน-สิงหาคม พ.ศ.2552 โดย

ในแตละเดือนโรงงานจะทําการทดสอบโปรแกรมใน 2 สัปดาหแรกของเดือนแลวสงผลการทํางานที่

ผิดพลาดหรือไมสอดคลองกับการทํางานจริงของโปรแกรมมาใหผูพัฒนาทําการแกไขใน 2 สัปดาห

หลังของเดือน จากนั้นจึงนําโปรแกรมที่ทําการแกไขปญหาตางๆ แลวไปใหโรงงานทดลองใชงานอกี

คร้ังหนึ่งในตนเดือนถัดไป และทําเชนนี้เปนระยะเวลา 3 เดือนของการทดสอบใชงานจริง 

ในเดือนแรก (มิถุนายน) นั้นจะเปนการทดสอบการใชงานโปรแกรมแบบไมใชฐานขอมูล

เพื่อตรวจสอบความถูกตองในการทํางานเบื้องตนและการคํานวณคาตางๆ ของโปรแกรม และใน

เดือนที่สอง (กรกฎาคม) เปนการทดสอบการใชงานผานฐานขอมูลเพื่อตรวจสอบความผิดพลาดใน

ระบบฐานขอมูล และสุดทายในเดือนที่สาม (สิงหาคม) เปนการทดสอบการทํางานของโปรแกรม

ทั้งหมดวาสามารถใชงานไดจริงตามวัตถุประสงค 

โดยในระหวางการทดสอบใชงานจริงของโปรแกรมในเดือนแรกนั้น ปญหาสวนใหญที่พบ

คือปญหาดานความไมสอดคลองกับการทํางานจริง ซึ่งผูพัฒนาก็ไดทําการแกไขตามความตองการ

ของโรงงาน และในเดือนที่สองซึ่งเปนการทดสอบการใชงานโปรแกรมกับฐานขอมูลปญหาที่พบ

สวนใหญเกี่ยวกับความไมเขาใจการทํางานของโปรแกรมของผูใชงาน ซึ่งผูพัฒนาก็ไดทําการ

อธิบายรูปแบบการทํางานของโปรแกรมใหผูใชงานเขาใจและสามารถนําไปปฏิบัติไดอยางถูกตอง 

และในเดือนที่สาม จะเปนปญหาเกี่ยวกับความเรียบรอยสวยงามในการแสดงผลของโปรแกรม ซึ่ง

ผูพัฒนาก็ทําการแกไขใหเทาที่จะเปนไปได  

หลังการติดตั้งและใชงานโปรแกรมในการทดสอบใชงานครั้งนี้ พนักงานสามารถลดเวลา

ในการบันทึกขอมูลจาก 1.5 วินาที/ขอมูล มาเปน 0.4 วินาที/ขอมูล หรือลดลงประมาณ 73% ซึ่ง

สรางความพึ่งพอใจแกโรงงานเปนอยางดี 

 

 



 

 

บทที่  5 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจยั 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาซอฟตแวรในการควบคุมกระบวนการผลิต

แบบออนไลนสําหรับการผลิตฮารดดิสกไดรฟ ที่สามารถชี้บงสถานะในการผลิตและทําให

ผูปฏิบัติงานตอบสนองตอสถานะนั้นไดอยางทันทวงที และสามารถเก็บขอมูลในรูปแบบฐานขอมูล

เพื่อความสะดวกในการเรียกใชหรือจัดทํารายงาน  

โดยโปรแกรม OSPC น้ีถูกพัฒนาขึ้นใหเหมาะสมกับสภาพการใชงานจริงของโรงงานผลิต

ชิ้นสวนฮารดดิสกไดรฟที่เปนโรงงานกรณีศึกษา เปนโปรแกรมที่สามารถรับขอมูลจากเครื่องวัดได

แบบออนไลน ทําใหสามารถรับรูถึงสถานะของกระบวนการผลิตไดอยางทันทวงที โดยหาก

กระบวนการผลิตมีแนวโนมที่จะเกิดความผิดปกติขึ้น โปรแกรมก็จะแจงเตือนทําใหพนักงาน

สามารถปรับแตงแกไขกระบวนการผลิตใหกลับมามีเสถียรภาพ กอนจะเกิดของเสียขึ้นได และการ

ที่มีการสงผานขอมูลแบบออนไลนนี้ ยังเปนการลดปญหาเรื่องการบันทึกขอมูลผิดพลาดจากการ

ปอนขอมูลผานคียบอรดของพนักงานอีกดวย  

โปรแกรม OSPC ไดรวบรวมฟงกชันตางๆ ที่ทางโรงงานใชงานในการควบคุมคุณภาพมา

ไวในโปรแกรมเดียว ไดแก การวัดสมรรถภาพกระบวนการ การสรางและใชงานแผนภูมิควบคุม 

และการวิเคราะหขอมูลเชิงสถิติ จึงสามารถทํางานทุกอยางไดโดยโปรแกรมนี้เพียงโปรแกรมเดียว 

และการที่ถูกพัฒนาขึ้นตามความตองการของโรงงานเอง ทําใหเปนโปรแกรมที่มีรูปแบบการ

ทํางานที่สะดวกตอผูใชงานในโรงงาน นอกจากนี้ การที่ OSPC สามารถบันทึกขอมูลในรูปแบบ

ฐานขอมูลได จึงทําใหการเรียกหาและอางอิงขอมูลสามารถทําไดสะดวกขึ้น และยังเปนประโยชน

ตอการจัดการขอมูลเพื่อทํารายงานในอนาคตอีกดวย โดยจากการนําไปติดตั้งใชงานจริงในโรงงาน

กรณีศึกษาสามารถลดเวลาในการทํางานได 73% 

5.2 ขอจํากัดของโปรแกรม OSPC 
 

โปรแกรม OSPC มีขอจํากัดในการใชงานดงัตอไปนี้ 

1) โปรแกรมถูกออกแบบมาใหใชงานกับระบบปฏิบัติการ Window XP 

2) โปรแกรมรองรับการใชงานรวมกับฐานขอมูล MySQL Version Essential 5.0.45 

3) โปรแกรมสามารถใชงานการควบคุมคุณภาพกระบวนการพรอมกันไดสูงสุด  6 

พารามิเตอรตอหนึ่งไฟล 

 



 

 

 

125 

4) ในการใชงานนําเขาขอมูลจากเครื่องวัด เครื่องคอมพิวเตอรที่ใชงานจําเปนตองมีพอรต

รองรับตามจํานวนเครื่องวัดที่ตองการ (สูงสุดไมเกิน 8 เครื่อง) 

5) โปรแกรมไมไดออกแบบมาใหรองรับการพิมพโดยเครื่องพิมพ 

5.3 ปญหาและอุปสรรคในงานวิจัย 
 
ปญหาและอุปสรรคในงานวิจัยนี้สวนใหญเกิดขึ้นในขั้นตอนของการทดลองใชงานจริงใน

โรงงานกรณีศึกษา โดยแบงปญหาออกเปนสามประเด็นคือ 

1) ปญหาที่เกิดจากความผิดพลาดในการเขียนโปรแกรม แกไขโดยการตรวจสอบโคด

การเขียนโปรแกรมและปรับเปลี่ยนใหถูกตอง 

2) ปญหาที่เกิดจากรูปแบบการใชงานที่ไมสอดคลองกับการทํางานจริง แกโดยการศึกษา
รูปแบบการทํางานจริงของโรงงานใหครบถวน และปรับเปลี่ยนการทํางานของ

โปรแกรมใหสอดคลองกับรูปแบบการทํางานเหลานั้น 

3) ปญหาที่เกิดจากผูใชงานไมเขาใจการทํางานของโปรแกรม แกไขโดยการจัดทํา

แผนภาพแสดงวิธีการใชงานโปรแกรมในสวนตางๆ ใหผูใชงานศึกษาทําความเขาใจ 

ซึ่งแผนภาพการใชงานโปรแกรมนี้แสดงอยูในภาคผนวก ค 

5.4 ขอเสนอแนะ 
 

การพัฒนาโปรแกรมควบคุมกระบวนการเชิงสถิติแบบออนไลนนี้สามารถนําไปใชเปนสวน

หนึ่งของระบบการผลิตอัจฉริยะที่ไดกลาวถึงในขางตน โดยอาจนําไปติดตั้งกับเครื่องจักรผลิต

โดยตรงเพื่อตรวจสอบควบคุมการผลิตในระหวางที่เครื่องจักรทํางาน ไมตองนําชิ้นงานออกมาวัด

ดวยเครื่องวัดอีกตอไป ยกตัวอยางเชนการนําไปใชรวมกับระบบการพยากรคาความขรุขระของ

ผิวชิ้นงาน ดังแผนภาพตอไปนี้ 
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รูปที่ 133 การใชโปรแกรม OSPC รวมกบัระบบการพยากรคาความขรุขระของผิวชิ้นงาน 
 

จากแผนภาพ คาความขรุขระของผิวชิ้นงานที่ไดจากการประมาณในระหวางกระบวนการ

โดยแรงตัดที่เกิดข้ึน จะถูกตรวจติดตามและแสดงดวยโปรแกรม OSPC โดยขอมูลจะถูกสงมายัง

เครื่องคอมพิวเตอรซึ่งติดตั้งโปรแกรมไว โปรแกรมจะทําการตรวจสอบขอมูลที่ไดดวยแผนภูมิ

ควบคุมที่จะมีการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมเพื่อควบคุมคาความขรุขระใหอยูในระดับที่ตองการ 

โดยหากคาที่ไดออกนอกขีดจํากัดควบคุมก็จะมีการแจงเตือนเพื่อใหผูควบคุมทําการปรับแกไขได

อยางทันทวงที หรือเครื่องจักรจะทําการปรับเปลี่ยนเงื่อนไขการตัดโดยอัตโนมัติ จนกระทั้งไดคา

ความเรียบผิวที่อยูในระดับควบคุม 
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ขอมูลในการทดสอบโปรแกรม 
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1.ขอมูลในการทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Pilot Run 

 

PARAMETER Height 

CD/NCD Yes 

GAGE NAME Digital Indicator 

UNIT mm 

NOMINAL 2.253 

UP TOL 0.001 

LOW TOL -0.001 

USL 2.254 

LSL 2.252 

1 2.2526 

2 2.2531 

3 2.253 

4 2.2531 

5 2.2529 

6 2.253 

7 2.2532 

8 2.2525 

9 2.253 

10 2.2527 
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2.ขอมูลในการทดสอบการคํานวณคาตางๆ ในชวง Process Evaluation Run 
 

PARAMETER Height 1 2.2526 31 2.2528 61 2.2526 

CD/NCD Yes 2 2.2531 32 2.2532 62 2.2522 

GAGE NAME Digital Indicator 3 2.253 33 2.2532 63 2.2525 

UNIT mm 4 2.2531 34 2.2528 64 2.2532 

NOMINAL 2.253 5 2.2529 35 2.2531 65 2.2522 

UP TOL 0.001 6 2.253 36 2.2535 66 2.2537 

LOW TOL -0.001 7 2.2532 37 2.2526 67 2.2524 

USL 2.254 8 2.2525 38 2.253 68 2.2523 

LSL 2.252 9 2.253 39 2.2533 69 2.2529 

  10 2.2527 40 2.2535 70 2.2526 

  11 2.2526 41 2.2533 71 2.253 

  12 2.2528 42 2.2533 72 2.2527 

  13 2.2535 43 2.253 73 2.2536 

  14 2.2532 44 2.2533 74 2.2534 

  15 2.253 45 2.253 75 2.2536 

  16 2.2526 46 2.252 76 2.2528 

  17 2.2525 47 2.2529 77 2.2528 

  18 2.2523 48 2.2535 78 2.2534 

  19 2.2526 49 2.2533 79 2.253 

  20 2.2534 50 2.2523 80 2.2531 

  21 2.2531 51 2.2522 81 2.2531 

  22 2.2534 52 2.2529 82 2.2533 

  23 2.2528 53 2.2531 83 2.2532 

  24 2.2522 54 2.2531 84 2.2532 

  25 2.2534 55 2.253 85 2.2525 

  26 2.2533 56 2.2532 86 2.2523 

  27 2.2533 57 2.2528 87 2.2529 

  28 2.253 58 2.2522 88 2.2528 

  29 2.2534 59 2.2531 89 2.2532 

  30 2.2531 60 2.2523 90 2.2524 
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3.ขอมูลในการทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิควบคุม Xbar-R 
 

parameter nominal LSL USL n 

Height 2.253 2.252 2.254 3 

 
1 LT5 31 2.2526 61 2.252 91 2.2526 121 2.2529 151 LT1 181 LT1 211 2.2524 

2 LT5 32 2.2534 62 2.2529 92 2.253 122 2.253 152 LT1 182 LT1 212 2.253 

3 LT5 33 2.2531 63 2.2535 93 2.2527 123 2.253 153 LT1 183 LT1 213 2.2529 

4 LT5 34 LT5 64 LT5 94 2.2536 124 2.2528 154 LT1 184 2.253 214 LT5 

5 LT5 35 LT5 65 LT5 95 2.2534 125 2.2531 155 LT1 185 2.252 215 LT5 

6 LT5 36 LT5 66 LT5 96 2.2536 126 2.2522 156 LT1 186 2.2533 216 LT5 

7 LT5 37 2.2534 67 2.2533 97 2.2528 127 2.2524 157 LT1 187 2.2532 217 2.253 

8 LT5 38 2.2528 68 2.2523 98 2.2528 128 2.2532 158 LT1 188 2.2523 218 2.2529 

9 LT5 39 2.2522 69 2.2522 99 2.2534 129 2.2535 159 LT1 189 2.2525 219 2.2527 

10 LT5 40 2.2534 70 LT5 100 2.253 130 2.2527 160 LT1 190 2.2523 220 LT5 

11 LT5 41 2.2533 71 LT5 101 2.2531 131 2.2527 161 LT1 191 2.2523 221 LT5 

12 LT5 42 2.2533 72 LT5 102 2.2531 132 2.2524 162 LT1 192 2.2525 222 LT5 

13 2.2526 43 2.253 73 2.2529 103 2.2533 133 2.2525 163 LT1 193 2.2525 223 2.2529 

14 2.2531 44 2.2534 74 2.2531 104 2.2532 134 2.2528 164 LT1 194 2.2521 224 2.2526 

15 2.253 45 2.2531 75 2.2531 105 2.2532 135 2.2525 165 LT1 195 2.2522 225 2.2531 

16 2.2531 46 2.2528 76 2.253 106 LT5 136 2.2524 166 LT1 196 2.2523 226 2.2532 

17 2.2529 47 2.2532 77 2.2532 107 LT5 137 2.2525 167 LT1 197 2.2528 227 2.2528 

18 2.253 48 2.2532 78 2.2528 108 LT5 138 2.2523 168 LT1 198 2.2521 228 2.2533 

19 2.2532 49 2.2528 79 2.2522 109 2.2533 139 2.2529 169 LT1 199 2.2528 229 LT5 

20 2.2525 50 2.2531 80 2.2531 110 2.2533 140 2.2528 170 LT1 200 2.2529 230 LT5 

21 2.253 51 2.2535 81 2.2523 111 2.2532 141 2.2532 171 LT1 201 2.2529 231 LT5 

22 2.2527 52 2.2526 82 2.2526 112 2.2533 142 LT5 172 LT1 202 2.2522 232 2.2527 

23 2.2526 53 2.253 83 2.2522 113 2.2525 143 LT5 173 LT1 203 2.2524 233 2.2529 

24 2.2528 54 2.2533 84 2.2525 114 2.2526 144 LT5 174 LT1 204 2.2527 234 2.2531 

25 2.2535 55 2.2535 85 2.2532 115 2.2529 145 LT1 175 LT1 205 2.2528 

26 2.2532 56 2.2533 86 2.2522 116 2.2532 146 LT1 176 LT1 206 2.2532 

27 2.253 57 2.2533 87 2.2537 117 2.2533 147 LT1 177 LT1 207 2.2532 

28 2.2526 58 2.253 88 2.2524 118 2.2531 148 LT1 178 LT1 208 2.2527 

29 2.2525 59 2.2533 89 2.2523 119 2.2531 149 LT1 179 LT1 209 2.2524 

30 2.2523 60 2.253 90 2.2529 120 2.2528 150 LT1 180 LT1 210 2.2528 
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4.ขอมูลในการทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิควบคุม I-MR 

 
parameter nominal LSL USL 

Height 2.2540 2.2530 2.2550 

 
1 2.2538 31 2.2540 61 2.2543 91 2.2542 

2 2.2539 32 2.2542 62 2.2541 92 2.2538 

3 2.2539 33 2.2539 63 2.2544 93 2.2537 

4 2.2536 34 2.2543 64 2.2545 94 2.2540 

5 2.2539 35 2.2546 65 2.2542 95 2.2541 

6 2.2539 36 2.2544 66 2.2541 96 2.2539 

7 2.2537 37 2.2544 67 2.2540 97 2.2539 

8 2.2538 38 2.2539 68 2.2538 98 2.2541 

9 2.2538 39 2.2537 69 2.2540 99 2.2539 

10 2.2540 40 2.2546 70 2.2540 100 2.2538 

11 2.2545 41 2.2545 71 2.2539 101 2.2542 

12 2.2537 42 2.2538 72 2.2542 102 2.2542 

13 2.2538 43 2.2546 73 2.2539 103 2.2545 

14 2.2542 44 2.2544 74 2.2540 104 2.2544 

15 2.2545 45 2.2539 75 2.2537 105 2.2544 

16 2.2542 46 2.2537 76 2.2538 106 2.2544 

17 2.2539 47 2.2539 77 2.2536 107 2.2545 

18 2.2542 48 2.2540 78 2.2538 108 2.2544 

19 2.2542 49 2.2544 79 2.2541 109 2.2539 

20 2.2538 50 2.2544 80 2.2542 110 2.2542 

21 2.2537 51 2.2541 81 2.2535 111 2.2543 

22 2.2538 52 2.2540 82 2.2541 112 2.2542 

23 2.2541 53 2.2544 83 2.2536 113 2.2540 

24 2.2540 54 2.2539 84 2.2541 

25 2.2544 55 2.2542 85 2.2543 

26 2.2536 56 2.2539 86 2.2538 

27 2.2541 57 2.2546 87 2.2538 

28 2.2540 58 2.2543 88 2.2545 

29 2.2543 59 2.2546 89 2.2542 

30 2.2541 60 2.2542 90 2.2542 

 

 

5.ขอมูลในการทดสอบการคํานวณคาขีดจํากัดควบคุมของแผนภูมิควบคุม Modified Xbar-R 

 
parameter nominal LSL USL Delta StDev n 

ID(P1) 3.997 3.9961 3.9979 0.0005 0.000351 3 
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6. ขอมูลในการทดสอบการทํางานของการคํานวณคาสถิติพื้นฐาน 
 

3.4847 3.4866 

3.4843 3.4872 

3.4851 3.4870 

3.4852 3.4852 

3.4855 3.4873 

3.4866 3.4862 

3.4865 3.4860 

3.4863 3.4860 

3.4860 3.4862 

3.4890 3.4858 

 

7. ขอมูลในการทดสอบการสรางอินดวิิดวลพลอตและบ็อคพลอต 

 
p1 p2 parameter 

3.4847 3.4852 id 

3.4843 3.4873 id 

3.4851 3.4862 id 

3.4852 3.4860 id 

3.4855 3.4860 id 

3.4866 3.4862 id 

3.4865 3.4863 od 

3.4863 3.4860 od 

3.4860 3.4890 od 

3.4890 3.4863 od 

3.4866 3.4860 id 

3.4872 3.4890 id 

3.4870 3.4852 id 

3.4852 3.4873 id 

3.4873 3.4862 id 

3.4862 3.4860 id 

3.4860 3.4870 od 

3.4860 3.4852 od 

3.4862 3.4873 od 

3.4858 3.4860 od 
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8. ขอมูลในการทดสอบการสรางฮิสโทแกรม 

 
1 3.9969 31 3.9971 61 3.9968 91 3.9971 121 3.9974 151 3.9968 181 3.9970 211 3.9968 

2 3.9968 32 3.9970 62 3.9970 92 3.9975 122 3.9974 152 3.9970 182 3.9971 212 3.9968 

3 3.9974 33 3.9968 63 3.9966 93 3.9967 123 3.9976 153 3.9975 183 3.9967 213 3.9968 

4 3.9972 34 3.9967 64 3.9966 94 3.9968 124 3.9975 154 3.9976 184 3.9968 214 3.9968 

5 3.9969 35 3.9971 65 3.9967 95 3.9975 125 3.9976 155 3.9975 185 3.9968 215 3.9971 

6 3.9968 36 3.9973 66 3.9968 96 3.9972 126 3.9973 156 3.9975 186 3.9968 216 3.9970 

7 3.9973 37 3.9975 67 3.9969 97 3.9972 127 3.9974 157 3.9968 187 3.9973 217 3.9970 

8 3.9973 38 3.9975 68 3.9969 98 3.9970 128 3.9976 158 3.9965 188 3.9973 218 3.9970 

9 3.9972 39 3.9972 69 3.9971 99 3.9971 129 3.9972 159 3.9971 189 3.9971 219 3.9969 

10 3.9972 40 3.9974 70 3.9971 100 3.9970 130 3.9971 160 3.9971 190 3.9967 220 3.9970 

11 3.9971 41 3.9971 71 3.9971 101 3.9971 131 3.9971 161 3.9970 191 3.9971 221 3.9975 

12 3.9971 42 3.9972 72 3.9970 102 3.9970 132 3.9971 162 3.9970 192 3.9972 222 3.9971 

13 3.9968 43 3.9972 73 3.9974 103 3.9969 133 3.9970 163 3.9966 193 3.9972 223 3.9971 

14 3.9968 44 3.9970 74 3.9975 104 3.9968 134 3.9969 164 3.9970 194 3.9970 224 3.9969 

15 3.9968 45 3.9974 75 3.9971 105 3.9969 135 3.9970 165 3.9972 195 3.9969 225 3.9971 

16 3.9968 46 3.9974 76 3.9974 106 3.9969 136 3.9970 166 3.9970 196 3.9971 226 3.9970 

17 3.9968 47 3.9975 77 3.9971 107 3.9967 137 3.9969 167 3.9971 197 3.9975 

18 3.9972 48 3.9976 78 3.9972 108 3.9971 138 3.9968 168 3.9969 198 3.9971 

19 3.9972 49 3.9974 79 3.9969 109 3.9971 139 3.9967 169 3.9965 199 3.9969 

20 3.9972 50 3.9974 80 3.9969 110 3.9971 140 3.9965 170 3.9968 200 3.9970 

21 3.9968 51 3.9974 81 3.9973 111 3.9971 141 3.9970 171 3.9968 201 3.9970 

22 3.9970 52 3.9977 82 3.9970 112 3.9972 142 3.9969 172 3.9970 202 3.9969 

23 3.9976 53 3.9971 83 3.9970 113 3.9972 143 3.9969 173 3.9966 203 3.9975 

24 3.9970 54 3.9971 84 3.9971 114 3.9972 144 3.9968 174 3.9964 204 3.9973 

25 3.9974 55 3.9966 85 3.9974 115 3.9976 145 3.9969 175 3.9974 205 3.9974 

26 3.9975 56 3.9966 86 3.9975 116 3.9977 146 3.9969 176 3.9974 206 3.9974 

27 3.9975 57 3.9972 87 3.9972 117 3.9971 147 3.9972 177 3.9970 207 3.9971 

28 3.9975 58 3.9974 88 3.9975 118 3.9970 148 3.9972 178 3.9966 208 3.9970 

29 3.9975 59 3.9967 89 3.9971 119 3.9972 149 3.9968 179 3.9971 209 3.9971 

30 3.9975 60 3.9967 90 3.9971 120 3.9969 150 3.9970 180 3.9970 210 3.9970 
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9. ขอมูลในการทดสอบการสรางแผนภาพการกระจาย 

 
p1 p2 b 

3.4847 3.4852 e 

3.4843 3.4873 d 

3.4851 3.4862 e 

3.4852 3.4860 f 

3.4855 3.4860 e 

3.4866 3.4862 e 

3.4865 3.4863 d 

3.4863 3.4860 f 

3.4860 3.4890 e 

3.4890 3.4863 d 

3.4866 3.4860 e 

3.4872 3.4890 d 

3.4870 3.4852 e 

3.4852 3.4873 f 

3.4873 3.4862 e 

3.4862 3.4860 e 

3.4860 3.4870 d 

3.4860 3.4852 f 

3.4862 3.4873 e 

3.4858 3.4860 d 

 

10. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample Z 

 
17 15 13 18 21 18 19 11 18 14 13 12 13 19 20 

20 11 18 19 16 17 15 14 16 18 19 22 25 17 16 

 

11. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 1-Sample t 

 
17 31 12 17 13 25 
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12. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 2-Sample t และ Paired t 

 
twoT1 twoT2 

17 15 

31 22 

12 13 

17 10 

13 28 

25 19 

 

13. ขอมูลในการทดสอบ One-Way ANOVA 

 
M/C1 M/C2 M/C3 

5.0 4.2 4.3 

5.8 3.2 3.8 

5.5 3.3 4.0 

4.0 4.7 3.9 

 

14. ขอมูลในการทดสอบ Two-Way ANOVA 

 
Data Suppliers 

(Row) 

M/C 

(Column) 

5.0 1 1 

5.8 2 1 

5.5 3 1 

4.0 4 1 

4.2 1 2 

3.2 2 2 

3.3 3 2 

4.7 4 2 

4.3 1 3 

3.8 2 3 

4.0 3 3 

3.9 4 3 
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15. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 1 Proportion 

 
1 NG 31 G 

2 G 32 G 

3 NG 33 G 

4 NG 34 G 

5 NG 35 G 

6 NG 36 G 

7 NG 37 G 

8 NG 38 G 

9 NG 39 G 

10 NG 40 G 

11 NG 41 G 

12 NG 42 G 

13 NG 43 G 

14 NG 44 G 

15 G 45 G 

16 G 46 G 

17 G 47 G 

18 G 48 G 

19 G 49 G 

20 G 50 G 

21 G 51 G 

22 G 52 G 

23 G 53 G 

24 G 54 G 

25 G 55 G 

26 G 56 G 

27 G 57 G 

28 G 

29 G 

30 G 
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16. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 2 Proportions 

 
prop2_2 

1 G 31 G 61 G 

2 NG 32 G 62 G 

3 NG 33 G 33 G 

4 NG 34 G 

5 NG 35 G 

6 NG 36 G 

7 NG 37 G 

8 NG 38 G 

9 NG 39 G 

10 NG 40 G 

11 NG 41 G 

12 NG 42 G 

13 NG 43 G 

14 NG 44 G 

15 NG 45 G 

16 NG 46 G 

17 NG 47 G 

18 NG 48 G 

19 NG 49 G 

20 G 50 G 

21 G 51 G 

22 G 52 G 

23 G 53 G 

24 G 54 G 

25 G 55 G 

26 G 56 G 

27 G 57 G 

28 G 58 G 

29 G 59 G 

30 G 60 G 

prop2_1 

 1 NG 31 G 

2 G 32 G 

3 NG 33 G 

4 NG 34 G 

5 NG 35 G 

6 NG 36 G 

7 NG 37 G 

8 NG 38 G 

9 NG 39 G 

10 NG 40 G 

11 NG 41 G 

12 NG 42 G 

13 NG 43 G 

14 NG 44 G 

15 G 45 G 

16 G 46 G 

17 G 47 G 

18 G 48 G 

19 G 49 G 

20 G 50 G 

21 G 51 G 

22 G 52 G 

23 G 53 G 

24 G 54 G 

25 G 55 G 

26 G 56 G 

27 G 57 G 

28 G 

29 G 

30 G 
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17. ขอมูลในการทดสอบสมมุติฐาน 2 Variances 

 
var2_1 var2_2 

17 15 

31 22 

12 13 

17 10 

13 28 

25 19 
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ภาคผนวก ข 
วิธีการติดต้ังโปรแกรม OSPC 
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เมื่อทําการ Run ไฟล Setup ของโปรแกรม OSPC จะปรากฎหนาตางการติดตั้งโปรแกรมดังรูป 

 

 
 

หนาตางนี้จะทําการเตือนใหผูใชทาํการปดโปรแกรมอื่นๆ กอนทําการติดตั้ง เมื่อกดปุม 

“Next” จะเขาสูหนาตางดังรูปตอไป 

 

 
 

หนาตางนี้จะถามผูใชวาตองการใหทาํการสราง “desktop icon” หรือ “Quick Launch 

icon” ของโปรแกรมหรือไม จากนั้นกดปุม “Next” 
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หนาตางนี้จะทําการยนืยนัตัวเลือกที่ผูใชไดเลือกมา ใหกดปุม “Install” หากตองการดังนั้น

จริง จากนัน้จะเขาสูการติดตั้งโปรแกรม OSPC เมื่อติดตั้งเสร็จจะปรากฎหนาตางดังรูป 

 

 
 

หากเลือก “Launch OSPC” เมื่อกดปุม “Finish” โปรแกรมก็จะเริ่มทํางานในทันททีีต่ิดตั้ง

เสร็จ 
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ภาคผนวก ค 
แผนภาพวธิีการใชงานโปรแกรม OSPC 
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เลือก Module 
Data Definition

กรอกขอมูล
Data Definition Setup

กรอกขอมูล Spec. 
ของ Parameter 

แตละตัว

กดปุม Test

กดปุม Go to Process 
Evaluation Run

ตรอจสอบผล

แกไขปรับปรุง

ต้ังคาสูตรคํานวณ Taper ของ
Parameter ท่ีเปน Taper

กรอกขอมูลในชวง
Pilot Run 

กรอกขอมูลในชวง
Process Evaluation Run 

กดปุม Test

ตรวจสอบผล

แกไขปรับปรุง

ทํา Process Evaluation ตอ

OK

NOT OK

NO

YES

NOT OK

OK

ยืนยันจํานวณขอมูลมากสุด
(90 ตัว)

Save file ในโฟลเดอร
Database

Save file ใน
โฟลเดอร Database

Data Definition
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Xbar-R Charts

เลือก Module 
SPC Practice

เลือก Initial Run 

เลือก Referred Sample No

เลือก Process Name

เลือก Gage Name

เลือก Chart Type

ตองการเปรียนเทียบ
Machine หรือเปลา ?

ทําเคร่ืองหมายท่ี
Machine Comparison

เลือกจํานวน Variable 
ที่จะใชในหนึ่ง file
(Max 6 Variables)

กรอกขอมูลของ
Variable แตละตัว

ต้ังคาสูตรคํานวณ Taper ของ
Variable ที่เปน Taper

กดปุม
Calculate n and f 

ตองการคํานวณ
แผนการสุมตัวอยางหรือไม ?

ใสคาความถี่ในการสุมและ
ขนาดตัวอยางที่ตองการ

กดปุม OK

YES

NO

NO

YES

กรอกคาตางๆที่ใชในการ
คํานวณ n และ f

กดปุม OK

กรอกขอมูลในชวง
Initial Run

กดปุม
Build Control Charts

กดปุม
Go to Mass Production Run

Save As file 
Mass Production Run 

นํา file ไปให Operator 
กรอกขอมูล

Input ขอมูลแบบ Online 
หรือเปลา ?

เลือกชนิด Gage 
จาก Menu Gage

กรอกขอมูลในชวง
Mass Production Run

Save file

ตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล

NO

YES

Save file Mass Production Run 
ลงในโฟลเดอร Database

Save file Initial Run 
ลงในโฟลเดอร Database
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I-MR Charts

เลือก Module 
SPC Practice

เลือก Initial Run 

เลือก Referred Sample No

เลือก Process Name

เลือก Gage Name

เลือก Chart Type

ตองการเปรียนเทียบ
Machine หรือเปลา ?

ทําเคร่ืองหมายท่ี
Machine Comparison

เลือกจํานวน Variable 
ที่จะใชในหนึ่ง file
(Max 6 Variables)

กรอกขอมูลของ
Variable แตละตัว

ต้ังคาสูตรคํานวณ Taper ของ
Variable ที่เปน Taper

ใสคาความถี่ในการสุมที่ตองการ

กดปุม OK

YES

NO

กรอกขอมูลในชวง
Initial Run

กดปุม
Build Control Charts

กดปุม
Go to Mass Production Run

Save As file 
Mass Production Run 

นํา file ไปให Operator 
กรอกขอมูล

Input ขอมูลแบบ Auto 
หรือเปลา ?

เลือกชนิด Gage 
จาก Menu Gage

กรอกขอมูลในชวง
Mass Production Run

Save file

ตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล

NO

YES

Save file Mass Production Run 
ลงในโฟลเดอร Database

Save file Initial Run 
ลงในโฟลเดอร Database
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Revised Sampling Plan

เลือก Module 
SPC Practice

เลือก Revised Sampling Plan 

เลือก Referred Sample No

เลือก Process Name

เลือก Gage Name

เลือก Chart Type

ตองการเปรียนเทียบ
Machine หรือเปลา ?

ทําเคร่ืองหมายท่ี
Machine Comparison

เลือกจํานวน Variable 
ที่จะใชในหนึ่ง file
(Max 6 Variables)

กรอกขอมูลของ
Variable แตละตัว

ต้ังคาสูตรคํานวณ Taper ของ
Variable ที่เปน Taper

กดปุม
Calculate n and f 

ตองการคํานวณ
แผนการสุมตัวอยางหรือไม ?

ใสคาความถี่ในการสุมและ
ขนาดตัวอยางที่ตองการ

กดปุม OK

YES

NO

NO

YES

กรอกคาตางๆที่ใชในการ
คํานวณ n และ f

กดปุม OK

นํา file ไปให Operator 
กรอกขอมูล

Input ขอมูลแบบ Auto 
หรือเปลา ?

เลือกชนิด Gage 
จาก Menu Gage

กรอกขอมูลในชวง
Mass Production Run

Save file

ตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล

NO

YES

Save file Mass Production Run 
ลงในโฟลเดอร Database

กดปุม Retrieve 
Previous n and f

เลือกชวงเวลาที่จะนําขอมูลมา
Revised

Save file  ลงในโฟลเดอร
 Database
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Revised Control Limit

เลือก Module 
SPC Practice

เลือก Revised Control Limit 

เลือก Referred Sample No

เลือก Process Name

เลือก Gage Name

เลือก Chart Type

ตองการเปรียนเทียบ
Machine หรือเปลา ?

ทําเครื่องหมายที่
Machine Comparison

เลือกจํานวน Variable 
ที่จะใชในหน่ึง file
(Max 6 Variables)

กดปุม Retrieve 
Previous n and f

ตั้งคาสูตรคํานวณ Taper ของ
Variable ที่เปน Taper

ใสคาความถี่ในการสุมและ
ขนาดตัวอยางที่ตองการ

กดปุม Revise

YES

NO
นํา file ไปให Operator 

กรอกขอมูล

Input ขอมูลแบบ Auto 
หรือเปลา ?

เลือกชนิด Gage 
จาก Menu Gage

กรอกขอมูลในชวง
Mass Production Run

Save file

ตรวจสอบความถูกตอง
ของขอมูล

NO

YES

Save file Mass Production Run 
ลงในโฟลเดอร Database

Save file  ลงในโฟลเดอร
Database

กรอกขอมูลของ
Variable แตละตัว

เลือกชวงเวลาที่จะนําขอมูลมา
Revised

เลือกวาจะใช
Previous Control Limit 

หรือ Revise Control Limit
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Delete Data From Database

เปดเขาไฟล FA ของ
Sample No. และ Process Name น้ัน

เปดเขาไฟล SPC Practice น้ัน

เขา Menu
File->Delete Data From Database

กดปุม Delete

พบคําชี้แจงวา
เปนการลบขอมูลทั้งหมดใน Database ท่ีเปนของ

Sample No. และ Process Name ในไฟล Data Definition
(จะลบขอมูลในชวง Initial และ Mass ดวย)

เขา Menu
File->Delete Data From Database

กดปุม Delete

พบคําชี้แจงวา
เปนการลบขอมูลทั้งหมดใน Database

ที่มาจากไฟลนี้

ตองการลบขอมูลท้ังหมดใน Database ที่เปนของ
Sample No. และ Process Name ที่ตองการ

ตองการลบขอมูลทั้งหมดใน Database
ท่ีมาจากไฟล SPC Practice ที่ตองการ
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Change Folder or File Name

ตองการจะเปลี่ยนที่อยูของไฟลหรือเปลี่ยนชื่อไฟล

ทําการเปลี่ยนที่อยูของไฟล
หรือเปลี่ยนช่ือไฟล

เปดไฟลนั้น

เลือกเมนู
File->Save Refresh Database
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายวรมัน โบราณินทร เกิดเมื่อวันที่ 25 กุมภาพันธ พ.ศ.2528 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร

สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชา

วิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป พ.ศ.2549 และ

เขาศึกษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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