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1.1  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

ส่ิงท่ีสําคัญประการหนึ่งสําหรับกระบวนการผลิตคือการควบคุมคุณภาพสินคาท่ีผลิตใหมี
คุณภาพตรงตามมาตรฐานของสินคาประเภทนั้นๆดังนั้นวิธีการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติถือเปนส่ิง
สําคัญอยางยิ่งสําหรับกระบวนการผลิตท้ังนี้ตองพิจารณาเลือกใชเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสมกับ
ลักษณะของขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตเพื่อสงผลใหการควบคุมคุณภาพของกระบวนการมี
ประสิทธิภาพ 

ในกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม ความแปรผันของกระบวนการผลิตยอมเกิดข้ึนได
ตลอดเวลาไมวาระบบการผลิตจะออกแบบไวดีเพียงใด ความแปรผันตางๆมีผลมาจากปจจัยตางๆ
มากมายท้ังท่ีสามารถควบคุมไดและไมสามารถควบคุมได ดังนั้นวิธีการควบคุมกระบวนการผลิต
เชิงสถิติถือเปนส่ิงสําคัญอยางยิ่งสําหรับกระบวนการผลิตท้ังนี้ตองพิจารณาเลือกใชเคร่ืองมือทาง
สถิติท่ีเหมาะสมกับลักษณะของขอมูลท่ีไดจากกระบวนการผลิตเพื่อสงผลใหการควบคุมคุณภาพ
ของกระบวนการมีประสิทธิภาพเครื่องมือทางสถิติท่ีนิยมนํามาใชในการควบคุมกระบวนการผลิต
คือ แผนภูมิควบคุม (Control Chart) วัตถุประสงคหลักของแผนภูมิควบคุม คือ การใชเปนเคร่ืองมือ
ในการตรวจสอบการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิต เพ่ือการแกไขปญหาดานคุณภาพไดอยาง
รวดเร็วและไมกอใหเกิดความเสียหายในกระบวนการผลิตและมีสวนชวยลดความแปรผันของ
กระบวนการผลิต ทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพดีสมํ่าเสมอ การนําเอาแผนภูมิควบคุมมาใชในการ
ควบคุมกระบวนการผลิตนั้นจะชวยมองใหเห็นสภาพความเปนจริงและเขาใจไดงาย ซ่ึงแผนภูมิ
ควบคุมมีรูปแบบตางๆหลายรูปแบบดวยกัน ซ่ึงแตละแบบนั้นก็มีประสิทธิภาพในการตรวจจับส่ิงท่ี
ผิดปกติในระหวางกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน  

ในการศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาในเร่ืองการนําแผนภูมิควบคุมทางสถิติไปใชในกระบวนการ
ผลิตของอุตสาหกรรมแหงหนึ่ง ซ่ึงเปนความลับไมสามารถเปดเผยได ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําขอมูล
บางสวนมาทําการปรับปรุงแกไขแตยังคงลักษณะของทิศทางการเปล่ียนแปลงเหมือนเดิมมาทําการ
วิเคราะหเพื่อนําไปใชกับแผนภูมิควบคุม 

สําหรับกระบวนการผลิตท่ีผูวิจัยไดทําการศึกษานั้นเปนกระบวนการข้ึนรูปแทงช้ินงานของ
อุปกรณชนิดหนึ่งโดยแทงช้ินงานท่ีทําการศึกษานั้นมีลักษณะเปนรูปทรงกระบอก สําหรับปญหาท่ี
เกิดข้ึนกับแทงช้ินงานนี้ก็คือเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานไมไดตามขนาดท่ีลูกคากําหนด ซ่ึง
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ในการตรวจสอบแทงช้ินงานกอนสงใหกับลูกคานั้นจะตองทําการวัดขนาดเสนผานศูนยกลางแทง
ช้ินงานจํานวน 4 ตําแหนงคือเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอก 2 ตําแหนงและเสนผาน
ศูนยกลางตําแหนงดานใน 2 ตําแหนง แตในกระบวนการผลิตนั้นเปนเร่ืองยากมากท่ีจะทําการวัด
และควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางท้ัง 4 ตําแหนงใหอยูในคาท่ีกําหนดเน่ืองจากการควบคุมและ
การวัดแทงช้ินงานจะทําการควบคุมไดเพียง 2 ตําแหนงเทานั้นคือเสนผานศูนยกลางตําแหนงดาน
นอก 

ดังนั้นเพื่อควบคุมขนาดของเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานใหท้ัง 4 ตําแหนงใหอยูใน
ขอกําหนดผูวิจัยจึงมีแนวคิดในออกแบบแผนภูมิควบคุมโดยมีเปาหมายในการควบคุมขนาดเสน
ผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกเพื่อใหสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในไดดวย
โดยผูวิจัยไดมีการศึกษาความสัมพันธของเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกของแทงช้ินงานกับ
เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในของแทงช้ินงาน ซ่ึงลักษณะความสัมพันธของขอมูลนั้นก็มีอยู
หลายแบบดวยกันเชนความสัมพันธ Bivariate แบบเสนตรง (Linear) แบบโคง (Curve) เชน
พาราโบลา (Parabola) เปนตน โดยมีการวิเคราะหทางสถิติเพื่อพิสูจนวาตัวแปรนั้นๆมีความสัมพันธ
กันหรือไมและมีความสัมพันธอยางไรและผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงความสัมพันธเสนผานศูนยกลาง
ท่ีเกิดขึ้นแยกตามปจจัยการผลิตคือ เคร่ืองจักรท่ีใชทําการผลิต 

1. ความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรกับของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต  
ในการผลิตแทงช้ินงานของโรงงานที่ทําการศึกษาคร้ังนี้มีเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแทง

ช้ินงานจํานวน 4 เคร่ืองโดยเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองนั้นมีลักษณะการทํางานท่ีเหมือนกันโดยจะทํา
การวิเคราะหวาแทงช้ินงานท่ีเปนของเสียแตละชนิดท่ีผลิตจากเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองนั้นมีความ
แตกตางหรือสัมพันธกัน เพื่อท่ีจะไดนําผลจากการวิเคราะหไปใชกําหนดจํานวนแผนภูมิควบคุม
แทงช้ินงานวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองนั้นสามารถใชแผนภูมิควบคุมรวมกันหรือจําเปนตองแยกกัน 

2. เสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท่ีทําการผลิตในแตละตําแหนง 
ในการวัดคาเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานในแตละตําแหนงจะทําการวัด 4 ตําแหนง

ดวยกันตามรูปภาพท่ี 1.1 เนื่องจากในการผลิตจริงนั้นในการปรับแตงเสนผานศูนยกลางของแทง
ช้ินงานนั้นสามารถปรับแตงไดเพียงตําแหนง 1 และ 4 สวนตําแหนงท่ี 2 และ 3 ไมสามารถทําการ
วัดในกระบวนการผลิตไดทําใหไมสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางใหอยูในขอกําหนดของลูกคา 
มีการหาความสัมพันธระหวางเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอกเพื่อใชในการ
พยากรณหาคาเสนรอบวงท่ีตําแหนงท่ี 2 และ 3 ซ่ึงเปนตําแหนงท่ีไมสามารถวัดคาเสนผาน
ศูนยกลางได ซ่ึงจากการศึกษาและวิเคราะหขนาดของเสนผานศูนยกลางนั้นทําใหเราทราบวาในแต
ละตําแหนงนั้นมีความสัมพันธกันแบบเสนตรง (Linear) 
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รูปท่ี 1.1  ตําแหนงเสนรอบวงของแทงช้ินงานท่ีทําการศึกษา 

 
ปจจุบันข้ันตอนการตรวจสอบแทงช้ินงานน้ันจะเปนลักษณะของการสุมแทงช้ินงาน 4 ช้ิน

ตอช่ัวโมงถาพบวาแทงช้ินงานท่ีทําการผลิตผิดปกติก็จะทําการแกไขทันทีแตถาไมพบความผิดปกติ
ก็จะทําการผลิตตอไป ซ่ึงในการตรวจสอบแบบปจจุบันนี้ทําใหเราไมสามารถทราบลวงหนาไดวา
กระบวนการผลิตเร่ิมท่ีจะมีการเปล่ียนแปลง ทําใหเกิดของเสียจํานวนมากเนื่องจากแกไขไมทันเวลา 
(พบความผิดปกติก็คือพบงานเสียเกิดข้ึน) เพ่ือแกไขและปรับปรุงปญหาในกระบวนการผลิตผูวิจัย
ไดนําขอมูลตางในกระบวนการผลิตแทงช้ินงานนี้มาทําการวิเคราะหเพื่อใหสอดคลองกับแผนภูมิ
ควบคุมแลวนํามาใชในการปรับปรุงกระบวนการควบคุมการผลิตแทงช้ินงานตอไป 

 
1.2  วัตถุประสงคของการคนควาแบบอิสระ 

เพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพและออกแบบแผนภูมิควบคุมแบบ เชิงเดี่ยวโดยใชเทคนิค
ความสัมพันธถดถอยยอนกลับเพื่อนํามาใชในการควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอก
พรอมกับควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานใน 

 
1.3  ขอบเขตการศึกษาวิจัย 
  ทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมแบบ Acceptance Control Chart โดยใชหลักการ Inversed 
Regression ทําการวิเคราะหประสิทธิภาพในการตรวจจับของแผนภูมิควบคุมโดยนําไปใชตรวจจับ
ขอมูลกระบวนการผลิตท่ีผิดปกติในอดีตและวิเคราะหผลหลังจากท่ีนําแผนภูมิควบคุมไปใชใน
กระบวนการผลิตจริงและเปรียบเทียบประสิทธิภาพจากปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนกอนและหลังท่ีมี
การนําแผนภูมิควบคุมประยุกตใช 
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1.4  เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา  

เคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะหความสัมพันธตางๆขอมูลตางๆและการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคุมนั้น คือ การวิเคราะหและควบคุมเชิงสถิติโดยแยกออกเปนดังนี้ 

1. การทดสอบแบบไคสแควร (Chi-Square Test) ใชในการวิเคราะหความสัมพันธระหวางชนิด
ของเสียจากการผลิตกับเครื่องจักรแตละเครื่องเพื่อใชในการกําหนดวาเคร่ืองจักรแตละ
เคร่ืองสามารถใชแผนภูมิควบคุมรวมกันหรือแยกกันในการควบคุมขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของแทงช้ินงาน 

2. การวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) ในการผลิตแทงช้ินงานของแทงช้ินงานท่ี
ทําการศึกษานี้ในการควบคุมเสนผานศูนยกลางนั้นสามารถควบคุมไดเพียงสองตําแหนงซ่ึง
ก็คือตําแหนงดานนอกท้ังสองขางของแทงช้ินงาน แตตําแหนงดานในของแทงช้ินงานไม
สามารถควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางได ดังนั้นจึงนําเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงาน
แตละตําแหนงมาทําการวิเคราะหเพื่อหาความสัมพันธท่ีเกิดข้ึนเพื่อใชในการพยากรณคา
ของเสนผานศูนยกลางท่ีตําแหนงดานในและนําไปกําหนดขอบเขตบนและขอบเขตลาง
ของแทงช้ินงานท่ีทําการผลิต 

3. ผูวิจัยไดใชความสัมพันธของเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอกเขารวมกับการ
ออกแบบแผนภูมิควบคุมเชิงเดี่ยวเพ่ือการยอมรับแบบ ท่ีใชกับคาเสนผานศูนยกลาง
ตําแหนงดานนอก เพื่อกําหนดขอบเขตการควบคุมท่ีเหมาะสมและสามารถใชขอมูลเสน
ผานศูนยกลางตําแหนงดานนอก ในการสรางกราฟและสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลาง
ท้ังตําแหนงดานในและดานนอกพรอมกันใหอยูในพิกัดท่ีลูกคายอมรับ 

 
1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. นําแผนภูมิควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพไปใชในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโดยสามารถควบคุมของเสียท่ีเกิดข้ึนใหนอยลงจากเดิม 

2. ไดความรูในการกําหนดตัวแปรและเง่ือนไขการออกแบบแผนภูมิควบคุมท่ีเหมาะสมกับการ
เฝาระวังเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงาน 


